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本 书 汇集 了 作者 从 事 机 械 加 工 50 余年 的 工作 经 验 和 成 果 ， we 100 
个 具有 创新 性 、 能 用 于 生产 的 工艺 装备 攻关 、 发 明 、 创 新 成 果 ， 供 从 事 产 
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的 道路 上 不 断 成 长 。 
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— 一 
Hy rÍ 


您 是 机 械 设计 领域 的 新 兵 吗 ? 您 正在 为 刀具 等 工艺 装备 〈 简 称 工装 ) 设计 犯愁 吗 ? 您 的 企业 开发 新 产品 时 加 工 质量 
遇 到 过 难题 吗 ? 您 对 机 床 、 工 装 改进 的 构思 有 困惑 吗 ? 您 考研 、 晋 升 时 需要 找 谋 题 参考 吗 ? ...... 《工艺 装备 改进 设计 
100 例 图 集 》 为 您 提供 信息 、 思 路 ， 助 您 一 辟 之 力 。 

一 项 技术 难题 能 困扰 企业 多 年 ， 一 个 刀具 、 夹 具 不 过 关 能 使 产品 质量 波动 、 工 厂 堡 产 。 

一 把 新 刀具 的 诞生 与 应 用 ， 能 提升 我 国 机 械 加 工 水 平 ; 一 项 工艺 改进 能 改变 行业 传统 ， 为 企业 带 来 巨大 效益 ; 一 个 
螺 杀 、 一 件 轴 套 的 改进 也 能 为 机 床 、 工 装 设 计 创 造 新 结构 、 提 供 新 思路 ; 一 项 “ 防 渗 套 ”新 工艺 在 汽车 行业 、 全 国 推 
广 ， 一 年 可 节约 几 亿 度 电 ……。 

“实例 ”是 实践 的 积累 ;是 开发 新 产品 、 攻 关 的 成 果 ; 是 解决 机 械 加 工 难点 的 守门 总 结 。 

“实例 ”涉及 汽车 、 机 床 、 刀 有 具 制造 等 行业 ， 有 车 、 独 、 磨 、 钱 、 钻 、 钳 、 装 配 、 机 床 改 流 设 计 等 方面 的 加 工 小 改 
进 、 检 测 小 各 门 等 ， 图 示 清 晰 ， 要 点 明确 ， 愿 您 看 后 得 到 启示 、 带 助 。 

本 书 汇集 了 作者 从 事 机 械 加 工 50 余年 的 部 分 工作 经 验 和 成 果 ， 包括 退休 后 的 15 年 也 先后 为 山西 、 陕 西 、 河 北 的 十 
多 家 企业 设计 工艺 装备 、 开 发 产品 ， 选 择 的 是 其 中 具有 创造 性 并 能 用 于 生产 的 工艺 装备 攻关 、 发 明 、 改 车、 创新 成 果 ， 
供 产品 开 发 、 工 装 设 计 的 同行 参考 、 使 用 。 

这 100 个 “实例 ”没有 理论 层面 的 过 细 讲 解 ， 但 介绍 了 设计 背景 、 原 理 结构 、 特 点 等 ， 并 全 部 附 上 了 实体 设计 的 结 
构 原 理 图 ， 相 信 做 产品 开发 、 机 床 和 工装 设计 的 人 员 一 定 能 从 中 获取 有 用 的 启示 一 一 “构思 ”、“ 项 目 ”; 也 布 望 热爱 技术 
工作 的 机 械 类 人 员 能 获得 提高 、 帮 助 。 

权 作 抛砖引玉 ， 欢 迎 交流 指正 。 
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作者 简介 


邢 明 喜 ，1941 年 出 生 于 山西 交 城 ，1958 年 参加 工作 。20 世纪 50 年 代 积 极 参 加 了 倪 志 福 、 窒 天 和 (全国 劳模 ， 山 西 
省 太原 市 技 协 活动 发 起 人 ) 等 组 织 的 技术 协作 、 攻 关 、 刀 具 表 演 活 动 。 多 次 代表 省 、 市 参加 全 国 刀 有 具 表演 会 。 在 领导 、 
同事 们 的 支持 帮助 下 ， 获 得 国家 专利 五 项 ， 并 用 于 生产 。 获 市 、 省 、 部 科技 进步 奖 多 项 。 十 余 项 成 果 被 选编 出 版 。 多 次 
受到 太原 报 、 山 西 报 和 工人 日 报 等 报刊 的 报道 ， 被 推选 为 太原 市 技 协 委员 、 太 原市 机 械 加 工学 会 秘书 长 、 太 原市 机 械 加 
工 刀具 学 会 副 秘 书 长 。 

在 几 十 年 的 工作 过 程 中 ， 获 得 了 许多 成 果 。 

1976 年 ， 参 加 了 太原 市 委 、 市 政府 组 织 的 “ 太 钢 二 钢 大 会 战 ”， 和 凭借 “合金 电炉 自动 加 料 设 计 制 造 ” 获 市 政府 嘉 
奖 。1978 年 ， 革 新 制造 了 “钻头 铣 沟 递 增 量 装置 ”， 为 工具 行业 加 工 钙 头 创造 了 新 工艺 ， 获 1978 年 太原 市 首届 科技 成 果 
奖 。1983 年 ， 在 领导 文 持 下 ， 和 同事 们 一 起 克服 了 重重 困难 ， 试 制 成 攻 了 我 国 第 一 把 重型 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 ， 为 我 国 可 
转 位 重型 刀具 填补 了 空白 ， 为 机 械 工业 飞速 发 展 做 出 了 贡献 。1987 年 ,“KLX- 中 63- 中 100 硬 质 合 金 可 转 位 玉米 铣 刀 ” 获 国 
家 机 械 工 业 委员 会 科技 进步 三 等 奖 。1988 年 ,“ 硬 质 合 金 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 ” 获 山西 省 科技 进步 三 等 奖 。 

1990 年 ,“ 机 夹 可 调式 中 心 孔 组 合 外 ”等 五 种 先进 刀具 获 国家 实用 新 型 专利 (第 48895 号 ， 专 利 号 89. 2. 1883. 8 ) 。 
1991 年 ， 获 “太原 市 发 明 创造 能 手 ”。1998 年 ， 对 我 国 沿 用 几 十 年 的 前 苏联 专家 设计 的 球面 蜗杆 转向 右 ， 大 胆 进行 了 连 
接 结构 改进 ， 使 汽车 和 转向 器 质量 、 安 全 性 大 大 提高 ， 加 工 工艺 性 更 简便 ， 现 已 大 批量 给 时 风 、 福 田 等 汽车 公司 配套 ， 
全 面 推 广 、 应 用 。1999 年 ， 发 明了 “转向 器 螺母 螺杆 总 成 回转 式 装 配 台 ”， 对 汽车 行业 转向 右 装 配 、 机 械 机 床 行业 深 珠 
丝 杠 螺纹 副 等 装配 质量 的 提高 ， 起 到 了 明显 的 推动 作用 ， 解 决 了 机 械 行 业 滚珠 丝 杜 螺纹 副 长 期 以 来 滚珠 “ 混 装 ”的 问 
题 ， 成 为 提高 质量 的 关键 。 

2002 年 ， 针 对 农用 汽车 行驶 条 件 差 、 超 载 、 转 问 带 损坏 快 、 事 故 多 的 情况 ， 经 过 多 次 设计 、 试 验 、 改 进 ， 为 时 风 集 团 
农用 汽车 、 三 轮 汽 车 设计 开发 出 我 国 第 一 台 农 用 车 转向 器 ， 现 已 在 全 国 农 用 车 生产 厂 全 面 推广 应 用 。2004 年 ， 设 计 革 新 了 
“大 型 液压 校 直 机 快速 移动 装置 "， 使 石油 外 锋 等 大 型 工件 校 直 效率 大 大 提高 ， 操 作 人 员 减 少 一 半 ， 工 人 劳动 强度 降低 。 
2007 年 ， 发 明 斌 制 成 功 了 “整体 人 硬 质 合金 刀具 刃 口 钝 化 机 ”， 改 变 了 长 期 以 来 依赖 进口 设备 进行 钝 化 加 工 的 状况 ， 该 发 明成 
果 具 有 节能 、 环 保 、 钝 化 效率 高 、 质 量 好 等 优点 ， 现 已 应 用 于 生产 多 年 。2008 年 ， 创 造 设计 了 结构 新 前 、 方 便 、 适 用 的 
“无 心 磨床 硬 质 合金 磨 前 防磁 伤 送 、 接 料 装 置 "， 人 解决 了 硬 质 合金 等 高 硬度 、 高 脆性 零件 加 工 的 送 、 接 料 难题 。 
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1.1 时 风 三 轮 汽 车 转向 


设计 背景 

农用 三 轮 汽车 一 直 用 货轮 齿 条 式 转向 器 ,行驶 条 件 差 、 超 载 导 臻 转向 器 损坏 快 、 事 故 多 。 时 风 集团 委托 河北 程 杰 
汽车 转向 机 制造 有 限 公司 设计 改装 。 根 据 三 轮 汽车 结构 特点 ， 对 转向 机 输入 、 答 出 连接 ， 拉 杆 、 播 辟 尺 寸 结构 反复 改 
进 试 装 ， 对 转向 螺母 上 条 、 壳 体 大 胆 改 进 ， 改 装 设计 、 开 发 出 了 我 国 第 一 台 农用 三 轮 汽车 循环 球 式 转向 器 ， 为 农用 汽 
车 ， 三 轮 汽车 轻便 性 、 传 动 效率 、 安 全 性 做 出 了 贡献 。 目 前 已 在 全 国 农用 车 生产 厂 全 面 推广 。 


设计 过 程 要 点 : 








转向 右 原 齿 条 式 改 进 为 循环 球 式 ， 改 进 设 计 了 无 底 盖 充 体 ， 转 向 螺母 进行 了 齿 条 修正 设计 ， 转 向 轴 设 计 为 两 体 花 
键 套 接 式 等 。 


改装 设计 特点 、 效 果 : 


图 1. 1-1 为 改进 设计 时 风 三 轮转 向 带 原 理 图 。 摇 臂 轴 总 成 1 左 端 效 拖 臂 ， 右 端 装 调整 螺 杀 ， 用 于 调整 转向 机 间 院 。 
侧 盖 2 上 面 装 含 油 轴 套 定位 摇 臂 轴 ， 螺 纹 孔 装 调 整 螺 杀 和 锁 母 。 通 过 上 盖 5、 轴承 等 附件 装 螺杆 螺母 总 成 ， 然 后 装 入 却 
体 3， 转 向 轴 9 通过 转向 管 柱 8 、 连 接 套 7 与 转向 轴 连 接 、 转 向 头 部 与 转向 盘 连 接 ， 播 臂 6 通过 拉杆 等 与 车 轮 连接 实现 
转向 。 

壳 体 改变 了 传统 上 、 下 双 盖 设计 ， 改 进 为 后 端 封闭 、 单 盖 式 (RA ba), 减少 了 漏 油 、 损 坏 ; 加 工 工艺 上 摇 臂 轴 
螺纹 、 转 回 轴 三 角 花 键 采 用 了 深 压 加 工 ， 增 强 了 部 件 使 用 寿命 ; 螺母 齿 条 为 修正 齿 条 设计 ， 驾 驶 员 在 高 速 行驶 时 ， 路 
感 增强 、 操 作 稳 定性 提高 。 现 已 被 全 国 转向 带 生 产 厂家 采用 推广 。 

图 1. 1-2 为 转向 螺母 修正 齿 条 图 。 

图 1. 1-3 为 常规 转 回 螺母 大 条 图 。 
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图 1.1-2 转向 螺母 修正 齿 条 图 
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图 1.1-1 改进 时 风 三 轮 循环 球 转向 带 结 构 原 理 图 
摇 臂 轴 总 成 ”2 一 侧 盖 ”3 一 壳 体 4 一 螺杆 螺母 总 成 ”5 一 上 盖 
6 一 摇 臂 7 一 连接 套 8 一 转向 管 柱 9 一 转向 轴 


图 1.1-3 常规 转向 螺母 齿 条 图 











12 ABR 


Ries: 

太原 某 公 司 2006 4F/Ey=#fBE ur ae JJ E.F, AA TI BL, Ph ee 5 BS], DOHA) in FP, EA Zc 
企业 选用 进口 设备 ， 为 节约 成 本 ,公司 经 过 多 次 反复 试验 ， 开 发 成 功 了 便 质 合金 刀具 刃 口 钝 化 机 ; 解决 了 生产 所 需 ， 
现 已 用 于 生产 多 年 。 它 具有 环保 、 成 本 低 、 质 量 好 、 可 适用 于 各 种 复杂 刀具 钝 化 等 优点 。 
设计 过 程 要 点 : 

钝 化 机 为 减速 机 齿轮 传动 ， 变 频 调 速 ， 上 自动 定时 ， 刀具 刃 口 在 钝 化 液 中 以 不 同 速 度 钝 化 。 


钝 化 机 原理 结构 : 











钝 化 机 由 可 调 减速 机 7 通过 花 键 套 8 市 动 大 齿轮 5、 小 齿轮 4 转动。 小 齿轮 了 筷 装 夹 工 件 套 13 ， 装 夹 工件 钝 化 ; 钝 化 
箱 1 装 钝 化 液 、 箱 底 装 推力 轴承 ， 升 降 螺纹 盘 15 〈 钝 化 箱 可 在 轴承 中 转动 ; 通过 升降 丝 杠 12 、 升 降 螺 纹 盘 15 上 下 移动 
调整 ) ; 工件 也 可 通过 调 高 螺栓 10 、 锁 紧 螺 母 11 上 下 调整 ， 印 化 箱 转 动 调 速 架 2 是 用 摩擦 力 调整 箱 体 转速 ( 由 于 20 件 
刀具 高 速 运转 带动 钝 化 液 翻 深 前 进 )。 工 件 印 化 转速 、 时 间 由 控制 箱 控制 。 


钝 化 机 特点 : 

利用 立方 矶 化 硼 或 人 造 金刚 石粉 配 煤 油 ， 在 液态 中 进行 刃 口 印 化 ; 钝 化 中 除 工件 的 自转 和 随 盘 公转 、 液 剂 流 动 、 
翻滚 钝 化 ， 均 飞 、 质 量 好 。 钝 化 机 更 换 工 装 可 适用 于 各 种 杆 类 、 片 类 等 硬 质 合 金 刀 具 、 娘 片 的 刃 口 钝 化 。 同 时 可 对 滚 
刀 等 高 速 钢 刀具 进行 为 口 钝 化 。 市 能 、 环 保 、 高 效 ， 无 宕 除 竺 设备 ， 可 定时 、 调 速 、 装 多 种 工件 加 工 。 

图 1.2-1 整体 硬 质 合金 刀具 、 刀 片 刃 口 印 化 机 原理 示意 图 。 


























图 1.2-1 整体 硬 质 合金 刀 具 、 刀 片 刃 口 钝 化 机 原理 示意 图 


1 一 钝 化 箱 2 一 钝 化 箱 转 动 调 速 架 ”3 一 机 畦 4 一 小 齿轮 5 一 大 具 轮 6 一 齿轮 架 
7 一 可 调 减 速 机 ”8 一 花 键 套 9 一 连接 轴 盘 ”10 一 调 高 螺栓 ”11 一 锁 紧 螺 母 ”12 一 升降 丝 杠 
13 一 工件 套 14 一 推力 轴承 ”15 一 升降 螺纹 盘 16 一 机 架 17 一 时 间 、 电 气 控制 柜 








init AR: 

河北 某 公 司 在 生产 江陵 493 ACOA EL SS, PRL PEL AE, R= fl, EA OLR Se = 
FLA PEPIN, Pas Pé JF. BLATT Ee, SATE TAD, Dit KARL AES Se BR |, PY SLA 2 ul 
RK, JRA IAEA ER PEL TI ZR, SCBA OSK RTL, PRR SRM, th AL ete k STE 





设计 过 程 要 点 : 


利用 车 床 尾 架 装 顶尖 锥 孔 、 装 特制 鲜 涉 架 ， 一头 变 两 涉 。 床 身后 侧 装 支架 安装 电动 机 、 减 速 机 、 
轮 均 可 )， 通 过 传动 减速 ， 带 动 尾 架 装 色 筷 刀 架 实现 了 双 疝 双 头 键 筷 。 


机 床 结构 原理 特点 : 
车 床 尾 架 1 当 铀 头 架 ， 上 装 锥 形 负 架 轴 2、 轴 固定 套 3、 铀 刀 架 4 和 巴 刀 5。 主 轴 箱 8 一 端 装 长 铀 杆 7、 两 孔 键 刀 6。 尾 














、 设 计 革 新 了 结构 。 
改进 后 效果 : 


1. 实现 了 一 车 双 头 键 孔 ， 省 去 了 双 头 键 孔 机 设计 ， 大 大 降低 了 成 本 。 
2. 由 过 去 两 台 车 床 加 工 改 为 工件 一 次 定位 、 双 头 铠 孔 ， 提 高 了 工效 。 
3. 和 车床 尾 架 改 装 镜 了 筷 头 架 是 机 床 改造 新 思路 。 
60 1 120 


WW SEL. VAL. + 36. Wa EL: i =2400r/min X 0 0 =135r/min 
图 1. 3-1 J AM 3 BELLA S an Es], 






































































































































































































































图 1.3-1 —AWSREEFLILA BEA 
1 一 车 床 尾 架 2B eee ”3 一 轴 固 定 套 ”4 一 链 刀 架 5— JJ 6—DWf. JJ «7K PERE 8 一 主轴 箱 
9 一 电动 机 ”10 一 机 架 11 一 减速 机 “12 一 带 轮 (4 个 ) 





14 旋转 陈 所 体 半 百 动 清洗 宙 


init AR: 

在 加 工 493 发 动机 生体 时 ， 六 个 面 上 需 加 工 200 余 个 孔 、 螺 纹 孔 ， 大 小 、 深 度 不 一 。 饶 体 要 求 内 外 清洁 度 高 ， 多 数 
厂家 用 “通过 式 ” 清 洗 机 清洗 ， 效 果 较 差 。 根 据 饶 体 加 工 特点 ， 利 用 一 台 旧 摇 臂 钻床 改进 设计 了 旋转 式 氏 体 清 洗 机 ， 
饶 体 清洁 度 大 大 提高 ， 取 得 了 较 好 的 效果 。 


设计 过 程 要 点 : 


摇 臂 钻床 主轴 为 动力 头 ， 设 计 专 用 秆 体 工 件 托盘 装 币 体 〈 工 件 托 盘 文 架 要 避 开 生体 螺纹 孔 ， 确 保 清 洗 液 能 充分 冲 
洗 ) ， 旋 转 连 接 轴 ， 实 现 工 件 的 装 印 旋转 。 电 动机 改 为 变频 调 速 ， 组 装 半自动 电 控 箱 即 可 完成 饶 体 的 半自动 正 反 旋转 、 
升降 、 定 时 清洗 。 


清洗 机 结构 原理 特点 : 


主机 用 一 台 停 用 多 年 旧 择 辟 钻 床 改 制 。 用 文 架 3 把 销 床 抬 高 、 摇 臂 钻床 6 装 变 频 调 速 电动 机 5， 通过 电 控 箱 1 实现 
正 反 转 和 定时 、 防 转轴 2 控制 揪 辟 只 能 上 下 移动 ， 不 得 转动 。 主 轴 装 连接 轴 7， 一 头 与 工件 托盘 连接 ， 为 一 头 与 播 辟 外 
床 钻 杆 连接 ， 后 用 和 斜 铁 锁 紧 。 开 机 后 带动 饶 体 正 反 转动 和 上 下 移动 清洗 。 清 洗 箱 4 水 位 高 ， 自 动 流入 沉淀 箱 9， 沉 泻 后 
的 水 由 水 泵 抽 回 循环 。 旋 转 式 清洗 机 体积 小 、 占 地 少 、 清 洗 质量 好 、 成 本 低 。 适 于 复杂 多 孔 工 件 清洗 。 由 于 清洗 机 可 
自动 正 、 反 旋转 ， 上 、 下 移动 ， 清 洗 效 末 好 。 

打破 肖 规 ， 改 装 设计 的 旋转 式 清 洗 机 ， 解 决 了 生产 关键 技术 难题 ， 同 时 为 复杂 零 部 件 清 洗车 新 了 装备 。 


清洗 注意 事项 : 


清洗 前 要 吹 净 螺纹 底 孔 铁 悄 ， 清 洗 液 温度 要 高 于 50%C ， 清 洗 液 要 加 防 锈 剂 。 
图 1.4-1 为 旋转 式 和 饶 体 半自动 清洗 机 结构 原理 图 。 
图 1.4-2 为 工件 托盘 结构 示意 图 。 
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图 1.4-2 工件 托盘 
结构 示意 图 






























































图 1.4-1 旋转 式 饶 体 半 自动 清洗 机 结构 原理 图 
1 一 电 控 箱 2 一 防 转 轴 3— 28 4 一 清洗 箱 5 一 变频 调 速 电动 机 ”6 一 摇 辟 钻床 7 一 连接 轴 8 一 工件 托盘 9 一 沉淀 箱 





1.5 GAHAN CHIT 
Riss: 


KEIN. , LAS 1 PE Ti ee TEA E u EB Ae, NH PL 493 Ao ALLS, Sh a PE EA I 
BL. WNT LAS EAE P28 ae LAT I, IRE RR, RAAT, AR G CG, BERS 
造成 易 振动 、 打 刀 (图 1.5-2)。 我 们 用 旧 机 床 T716 eH RE RC Y `: A EEA A LIRA BOR 


设计 过 程 要 点 : 


1. 设计 了 托 架 式 筷 刀 杆 ， 解 决 了 刀 杆 刚性 差 、 

2. 根据 金刚 镑 床 刀 杆 立 装 特 点 设计 了 刀 杆 托 架 

3. 设计 气动 压 紧 工装 

4， 由 于 改装 设备 无 自动 进 、 退 刀 机 构 ， 加 装 了 步 进 电动 机 、 齿 轮机 构 ， 实 现 了 自动 进退 刀 半 自动 加 工 。 


机 床 改装 结构 特点 : 

改装 的 最 大 特点 是 由 原 专 机 悬臂 式 刀 杆 、 挠 模式 加 工 改 进 为 托 架 支承 式 刀 杆 、 铀 铣 端面 式 加 工 。 加 工 平稳 、 安 全 、 
质量 好 。 
结构 原理 : 


s Š j ee Eg AAU G et MU te sl al 
JJREF6 He, F2£6JJ7 和 8， 前 端 装 圆锥 深 子 轴承 9， 通 过 调整 轴承 顶 盖 10 、 压 盖 螺 钉 13 、 螺 纹 压 盖 11 、 调 整 螺 钉 12 
来 实现 刀 杆 轴 间 间 际 、 刀 具 上 、 下 位 置 的 调整 。 工 件 由 下 面 工 装 定 位 ， 上 面 用 压 紧 气 氏 压 紧 。 ch ES SREL 
动 走 刀 ， 在 机 床 底 座 右 下 侧 安 装 了 步 进 电动 机 5$、 主 动 齿轮 14 ， 去 掉 手 轮 ， 改 装 从 动 轮 4， 实 现 了 自动 进 刀 、 退 刀 半 自 
动 加 工 。 刀 杆 由 于 前 端 有 托 架 支承 ， 刚 性 好 、 无 振动 现象 发 生 ， 刀 有 具 损耗 少 、 加 工 质量 稳 定 。 

图 1. 5-1 为 改进 设计 结构 原理 图 。 

图 1.5-2 为 原 专 机 加 工 示意 图 。 

图 1.5-3 为 工件 图 。 

图 1.5-4 为 改进 后 刀 杆 、 支 架 结 构图 。 
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图 1.5-4 ”改进 后 刀 杆 、 支 架 结 构图 


图 1.5-1 改进 后 匀 止 推 环 面 机 结构 原理 图 
1 一 原 T716 金刚 锐 床 2 一 工件 压 紧 气 和 ”3 一 锐 刀 杆 托 架 4 一 从 动 轮 5 一 步 进 电动 机 
6 一 镜 孔 刀 杆 7— F&éJJ 8 — FE PET] 9 一 圆锥 滚 子 轴承 ”10 一 轴承 顶 盖 图 1.5-3 工件 图 
11 一 螺纹 压 盖 ” 12 一 调整 螺钉 “13 一 压 盖 螺 钉 ”14 一 主动 齿轮 





1.6 ”大 型 液压 校 直 宙 工件 快速 移动 装置 


设计 背景 

山西 某 机 械 有 限 公司 生产 不 锈 钢 外 作出 口 美国 ， 销 任 毛 坯 长 、 大 、 重 ， 加 工 需 多 次 校 直 。160T 大 型 液压 校 直 机 人 台 
面 装 有 两 个 大 个 头 V 形 铁 ， 上 放 工 件 ， 压 一 次 后 要 吊 起 工件 ， 然 后 人 工 推 、 拉 V 形 铁 移动 换 位 ， 来 准备 进行 男 一 部 位 
校 直 ， 效 率 低下 。160T 大 型 液压 校 直 机 没有 工件 快速 移动 功能 。 在 原 机 床上 稍 加 改进 ， 设 计 加 工 了 工件 快速 移动 装置 ， 
实现 了 工装 、 工 件 的 快速 移动 ， 大 大 减轻 了 工人 劳动 强度 。 同 时 也 为 大 型 校 直 机 生产 厂家 机 床 设计 革新 了 机 构 。 














设计 过 程 要 点 : 


以 原 机 床 校 直 龙 门 架 为 动力 ， 加 法 横 架 、 连 接 轴 拉动 工装 和 两 V 形 铁 一 起 快速 移动 ， 当 工件 钻 狂 完成 一 个 部 位 校 
直 后 ， 吊 起 工件 ， 工 装 和 两 V 形 铁 就 可 随 龙 门 架 移动 到 需 校 直 部 位 。 固 定 横 架 5 可 用 两 件 槽 钢 先 销 螺 栓 孔 组 装 ， 后 根 


据 龙 门 染 立柱 外 加 、 中 心 距 配 鳞 孔 ，V 形 铁 要 装 定 位 键 和 油 秆 护 板 ， 确 保 工 装 移动 灵活 、 减 少 磨损 。 
改进 装置 结构 原理 特点 : 


利用 原 机 床 龙门 架 传 动 轴 1 传动 龙门 染 9 移动 结构 。 在 龙门 架 前 立柱 装 两 半圆 固定 横 架 5， 调整 好 位 置 后 用 横 架 固 
REMAKE 6 BUR, BRASS PUB La SL V 形 铁 连 接 轴 2。 前 、 后 V 形 铁 3、7 与 连接 轴 2 串 装 在 一 起 ， 通 过 连接 轴 外 圆 
多 个 定位 孔 来 调整 V 形 铁 距 离 、V 形 铁 锁 紧 螺 钉 8 锁 紧 和 调整 V 形 铁 距 离 。 一 个 校 直 部 位 完成 后 吊 起 工件 ， 移 动 龙门 
架 9， 压 头 到 位 后 即 可 进行 再 校 直 。 由 于 大 工件 V 形 铁 生 重 ， 以 往 要 四 个 人 经 篆 往 返 推 、 拉 移动 校 直 ， 改 进 新 装置 后 人 
员 减 一 半 、 功 效 提高 ， 小 改进 解决 了 大 问题 。 

图 1. 6-1 为 大 型 液压 校 直 机 工装 快速 移动 装置 结构 原理 图 。 




















图 1.6-1 大 型 液压 校 直 机 工装 快速 移动 装置 结构 原理 图 


1 一 龙门 架 传 动 轴 2 一 V 形 铁 连接 轴 3 一 前 V 形 铁 “_4 一 连接 轴 调 整 紧 固 螺钉 SLE EE 
6 一 横 架 固定 螺栓 7 一 后 V 形 铁 8 一 V 形 铁 锁 紧 螺 钉 9 一 龙门 架 











Ries: 

太原 某 刀 具有 限 公 司 在 生产 试制 可 转 位 刀 盘 时 ，400 ~ 630mm 刀 盘 车 床 小 无 法 加 工 ，CA6140 车 床 最 大 加 工 直 径 
400mm (还 不 能 用 自 定 心 卡 盘 夹 持 加 工 ) 。 我 们 改变 了 常规 加 工 方法 ， 采 用 划 线 后 在 播 臂 钻 床 先 采用 毛坯 钻 孔 工艺 ， 
以 粗 销 孔 定位 ， 设 计 了 专用 胀 套 心 轴 夹 固 来 加 工 。 改 制 了 框架 式 加 长 刀 夹 夹 刀 ( 原 拖 板 、 刀 架 行程 不 够 )， 解决 了 加 工 


问题 。 











设计 过 程 原理 要 点 : 


改变 常规 加 工 方法 ， 采 用 毛坯 先 销 孔 后 ， 用 上 胀 套 心 轴 装 夹 工件 加 工 。 设 计 框 架 式 加 长 刀 夹 装 刀 具 ， 延 长 了 横 刀 架 
移动 长 度 ， 实 现 了 小 车 床 加 工大 工件 。 


工装 结构 特点 : 


工件 轴 1 通过 大 螺母 2、 大 垫圈 4、 开口 胀 套 5 来 胀 紧 工 件 9 内 和 孔 。 为 了 增强 压 紧 力 又 通过 大 垫圈 端面 紧 定 螺 钉 3 
顶 紧 工件 9 端面 ， 自 定 心 卡 盘 6 夹 工件 轴 1 右 端 ， 顶 尖顶 左 问 即 可 加 工 。 


改进 工艺 特点 : 


1. 毛 坏 进来 先 划 线 、 铬 中 心 孔 、 抒 臂 钻 粗 销 孔 (成品 孔 为 60mm 、 粗 钻 孔 $55mm +0. 15mm)。 

2. 工件 装 专用 胀 套 轴 、 大 垫圈 螺母 芭 固 ， 在 自 定 心 卡 盘 和 顶尖 中 加 工 凸 人 台 、 外 圆 。 

3. 实现 了 小 车 床 加 工大 件 : 可 用 自 定 心 卡 盘 夹 加 工 端面 和 孔 倒 角 。 改 进 后 C6140 车 床 可 加 工 p630mm 以 下 直径 盘 类 工件 。 
图 1.7-1 为 钻 孔 后 以 孔 定 位 加 工 示 意图 。 

图 1.7-2 为 车 加 工 前 先 钻 孔 示意 图 。 

图 1.7-3 为 成 品 示意 图 。 
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图 1.7-2 车 加 工 前 先 外 孔 示 意图 












































图 1.7-1 销 孔 后 以 孔 定 位 加 工 示意 图 
1 一 工件 轴 2 一 大 螺母 ”3 一 紧 定 螺 条 ”4 一 大 垫圈 5 一 开口 胀 套 6 一 月 定 心 卡 盘 
7 一 框架 式 加 长 刀 夹 ”8 一 车 刀 9 一 工件 


图 1.7-3 成 品 示 意 
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式 加 工 摩擦 力 大 ， 拖 板 导 轨 磨 损 快 ， 质 量 不 易 保 证 ; 20 世纪 70 年 代 由 于 领导 支持 ， 设 计 改进 的 装置 在 同志 们 共同 协助 
下 获得 了 成 功 、 解 决 了 难题 ，1978 年 获 太 原市 科技 成 果 奖 ， 也 为 销 头 沟 槽 加 工 创造 了 新 工艺 。 


设计 过 程 要 点 : 
利用 工作 台 侧 面 了 形 模 装 齿 条 ， 通 过 交换 具 轮 架 齿 轮 传动 升降 台 上 下 移动 走 差 动 ， 实 现 加 工 钻头 递增 量 。 
装置 结构 特点 : 


钻头 2 由 市 交换 人 齿轮 架 分 度 头 三 扑 夹 柄 、 支 承 染 导 套 3 定位 铣 沟 。 工 作 台 侧 装 传动 齿 条 4， 通过 齿轮 5、6 、7 传动 
蜗杆 蜗轮 带动 升降 轴 12， 工 作 全 上 下 移动 加 工 递增 量 。 蜗 轮 15 ER TER GE 19 外 圆 ， 齿 套 开 端 有 离合 齿 爪 、 左 端 
与 蜗轮 内 齿 离 、 合 实现 手 授 调 整 升降 ， 右 端 与 手柄 齿 套 21 连接 ， 推 动 齿 套 与 蜗轮 脱 开 升降 ， 齿 套 左 病 环 形 孔 装 弹 申 
14， 当 手动 升降 结束 弹簧 自动 顶 齿 套 和 蜗轮 结合 传动 。 机 床 轴 盘 11 装 定 位 套 16、 通 过 紧 定 螺钉 18 头 部 钢 球 定位 蜗轮 
圆 弧 槽 ， 防 止 窜 动 。 新 装置 改变 了 用 拖 板 靠 模 工 装 加 工 针头 传统 工 乞 ， 机 床 负载 减轻 、 工 装 设 计 简 化 、 递 增 量 准确 、 

1. 8-1 为 钻头 铣 递 增 量 装置 结构 示意 网 。 

图 1. 8-2 为 销 头 铣 递 增 量 装置 升降 结构 示意 网 。 

1. 8-2 为 传统 钻头 铣 槽 递增 量 原理 结构 示意 图 。 
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图 1 8-1 Gi DERN at ecard ne FA 图 1.8-3 ”传统 钻头 铣 模 递 增 量 原理 结构 示意 图 
1] 一 沟 槽 铣 刀 ”2 一 钻头 “3 一 支承 架 导 套 4 一 传动 齿 条 5 一 齿轮 ”6 一 齿轮 (过 轮 ) 7 一 齿轮 ”8 一 交换 齿轮 架 
9 一 四 头 蜗 杆 “10 一 肯 轮 箱 体 11 一 机 床 轴 盘 12 一 升降 轴 ”13 一 小 轴 ”14 一 弹簧 15 一 蜗轮 16 一 定位 套 17 一 紧 
定 螺钉 ”18 一 紧 定 螺钉 ”19 一 离合 齿 套 20 一 键 21 一 手柄 此 套 22 一 销 轴 ”23 一 内 套 24 一 顶 丝 25 一 升降 播 把 
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工装 ， 反 复试 验 改进 ， 实 现 了 在 普通 花 键 铣床 上 深 锥 度 三 角 花 键 的 目的 ， 扩 大 了 人 花 键 铣床 的 功能 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 机 床 尾 座 套 简装 改制 的 偏心 顶尖 装置 ， 内 装 可 调 偏 位 顶尖 ， 可 调 偏 位 置 。 头 架 装 球形 顶尖 ， 工 件 在 偏心 顶尖 中 
旋转 、 深 齿 转动 、 走 刀 切 削 即 可 加 工 出 锥 度 花 键 齿 形 。 

2. 外 套 为 圆柱 简 形 ， 一 端 鱼 了 筷 装 机 床 尾 架 套 简 ， 蝶 条 紧 固 。 男 一 端 钳 长 筷 装 方 座 ， 通 过 半圆 项 块 、 螺 钉 调整 偏 位 置 。 

3. 方 座 加 工 锥 度 孔 装 合金 顶尖 ， 装 入 外 套 内 调整 偏 位 量 。 

4. 为 了 减少 工件 偏 位 后 工件 项 尖 孔 摩擦 力 ， 机 床 主轴 孔 顶 尖 用 球形 。 

5. 工装 件 用 40Cr 钢 调 质 处 理 后 精 加 工 。 


装置 结构 原理 特点 : 

机 床 头 架 1 装 拨 盘 2， 锥 度 孔 装 带 钢 球 项 类 4， 拨 杆 3 带动 工件 旋转 。 尾 座 套 简 8 六 外 套 7、 内 装 方 座 6、 合 金 顶 尖 
5 、 两 个 半圆 项 块 10。 通 过 调整 螺钉 9 调 偏 位 置 ， 调 好 后 用 顶 紧 螺钉 11 项 紧 ， 即 可 加 工 。 

通过 调整 方 座 偏心 量 即 可 加 工 不 同 锥 度 三 角 花 键 工件 。 
使 用 效果 : 


解决 了 生产 燃眉之急 ， 扩 大 了 机 床 加 工 功 能 ， 为 普通 花 键 铣床 加 工 锥 度 工件 革新 了 工艺 。 
图 1. 9-1 为 普通 花 键 铣床 深 锥 度 三 角 花 键 结 构图 
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图 1.9-1 普通 花 键 铣床 滚 锥 度 三 角 花 键 结 构图 
2 一 拨 盘 ”3 一 拨 杆 ”4 一 带 钢 球 顶 尖 5 一 合金 顶尖 6 一 方 座 7 一 外 套 
8 一 尾 座 套 简 “9 一 调整 螺钉 10 一 半圆 顶 块 ”11 一 顶 紧 螺 钉 
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设计 表 景 : 


T716 金刚 镑 床 原 设计 只 有 主轴 自动 进 给 机 构 ， 无 工作 人 台 自 动 进 刀 、 快 速 进 给 机 构 。 在 加 工 多 孔 、 间 距 较 大 工件 时 ， 
手 播 费 时 、 费 力 ， 很 不 方便 。 在 加 工 江陵 493 发 动机 饶 体 链 四 孔 时 ， 劳 动 强度 大 、 位 置 度 也 不 容易 保证 。 为 了 节约 资 
金 ， 改 造 利用 旧 设 备 ， 在 原 机 床上 加 装 了 快速 移动 装置 和 数 显 尺 控 制 精度 ， 既 解决 了 工人 操作 劳动 强度 大 的 问题 ， 又 
保证 了 加 工 精度 。 


设计 过 程 要 点 : 





利用 原 机 床 底座 右 下 侧 端 面 加 装 电动 机 底座 、 电 动机 、 和 市 轮 、 拆 去 工作 合 手 轮 装 带 轮 和 电动 机 带 轮 连接 ， 实 现 工 
作 台 的 快速 进 给 移动 ， 再 装 数 显 标 尺 和 数 显 表 实 现 工作 台 距 离 的 控制 显示 ， 加 工 精 度 得 到 了 保证 。 


改进 结构 原理 : 


在 底座 2 上 安装 机 架 9、 电 动机 8， 电 动机 轴 装 小 带 轮 10。 取 下 手 轮 装 大 带 轮 即 可 实现 快 动 。 
改进 后 空 行程 可 用 电动 机 传动 快速 移动 ， 后 手 转 大 带 轮 ， 数 显 扩 显示 到 位 后 锁 紧 工作 人 台 加 工 乌 孔 。 


改进 后 效果 : 


改进 后 工人 操作 方便 、 轻 快 ， 位 置 度 和 精度 质量 稳定 ， 生 产 效率 大 大 提高 。 
图 1. 10-1 为 T716 金刚 鱼 床 快速 移动 改进 结构 示意 图 。 
































Pe 


图 1. 10-1 1716 SEP Ree ELE oh HE EJ S BAI 
1 一 工作 台 ” 2 一 底座 ”3 一 数 显 箱 4—fL JJ ”5 一 工件 ”6 一 数 显 尺 
7 一 大 带 轮 ”8 一 电动 机 ”9 一 电动 机 架 10 一 小 带 轮 





























1.11 无 心 麻 床 防 碰 伤 送 、 


设计 背景 

精 钢 数 控 刀 具 公司 在 生产 硬 质 合金 刀具 时 ， 合 金 棒 料 要 经 过 无 心 磨床 多 次 穿 磨 ， 磨 制 硬 质 合金 刀具 棱 料 时 由 于 料 
脆 、 落 料 快 ， 经 常 碰 伤 、 碰 坏 工 件 。 国 内 生产 的 无 心 磨床 送料 装置 为 常规 式 ， 解 决 不 了 落 料 隔离 、 工 件 互相 碰 伤 问题 ， 
为 了 解决 这 个 问题 ， 经 过 多 种 方案 反复 试验 ， 调 试 改进 成 功 了 单 人 操作 无 磁 伤 送料 、 接 料 装置 ， 确 保 了 产品 正常 生产 。 








设计 过 程 要 点 : 


1. 在 原 机 床 人 台面 上 设计 加 装 拨 料 杆 机 构 ， 拨 料 机 构 由 拨 料 轴 、 轴 厌 、 外 套 组 装 ， 工 作 端 逆 手 柄 ， 后 面 装 接 料 模 拨 
板 ， 手 柄 动 、 拨 板 动 。 

2. 设计 可 转动 、 绥 冲 、 接 料 档 ， 当 工件 落 入 接 料 槽 磁 缓 冲 垫 后 落 入 料 模 中 ， 拨 动手 柄 带动 料 权 拨 板 转动 、 接 料 模 
旋转 、 工 件 有 序 落 入 可 调 接 料 总， 由 于 弹簧 作用 ， 接 料 槽 自动 复位 接 料 。 

3. 接 料 架设 计 为 宽度 、 斜 度 可 调整 ， 适 应 不 同 长 度 、 不 同 重量 工件 落 料 调整 。 
装置 结构 原理 特点 : 

拨 动 手柄 1、 拨 动 轴 2 与 两 轴承 和 轴承 外 套装 配 。 通 过 外 套 固 定 染 9 安装 左 侧 人 台面 。 接 料 模 6 与 斜 落 料 槽 出 口 接 ， 
PETER VRB AR 11 上端， 两 头 流 转轴 ， 可 自由 旋转 ， 徘 弹 算 10 定位 。 接 料 槽 6 前 端 装 绥 冲 垫 (也 可 装 弹 簧 ) ， 当 工件 
进入 沙 料 槽 后 〈 项 缓冲 垫 落 入 槽 ) ， 拨 动手 柄 1 、 拨 动 轴 2 前 端 接 料 槽 拨 板 4， 拨 动 接 料 槽 转动 ， 工 件 落 入 可 调 接 料 架 
11 绥 慢 排列 集中 ， 由 于 弹簧 作用 接 料 模 复 位 落 料 完成 。 

使 用 效果 : 
送 、 接 料 装置 结构 简单 、 新 神 、 操 作 灵 活 ， 解 放 了 劳动 力 ， 保证 了 质量 ， 同 时 也 为 无 心 磨床 加 工 便 质 合 金 等 脆性 


材料 产品 创造 了 新 装置 。 
图 1. 11-1 为 无 心 磨床 防 碰 伤 送料 、 接 料 装 置 传动 原理 图 。 
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图 1.11-1 无 心 磨床 防磁 伤 送料 、 接 料 装置 传动 原理 图 
拨 动 手柄 “2 一 拨 动 轴 3 一 接 料 槽 转轴 ”4 一 接 料 槽 拨 板 “5 一 接 料 缓冲 垫 ”6 一 接 料 模 























7 一 斜 落 料 覃 
























































8 一 拨 动 轴 轴 承 套 ”9 一 外 套 固 定 架 ”10 一 弹簧 ”11 一 可 调 接 料 架 





112 移动 自 讨 式 简 易 校 直 机 


Riess: 

汽车 零 部 件 等 企业 总 成 和 部 件 在 加 工 、 装 配 中 经 常 要 用 到 校 直 机 ， 一 般 校 直 机 为 固定 式 、 头 架 不 能 移动 ， 工 作 台 
笨重 ， 不 适用 于 流动 装配 ， 现 场 校 直 。 简 易 校 直 机 解决 了 这 一 问题 。 
设计 过 程 要 点 : 

头 架 为 移动 式 ， 用 钢板 焊接 后 加 工 。 下 面 有 轴承 (或 深 轮 )， 可 在 机 架 (可 用 槽 钢 加 工 改 制 ， 装 导 问 键 ) 上 移动 、 
调整 校 直 部 位 ， 校 直 受 力 为 上 下 轮 自 压 式 ， 机 架 不 会 弯曲 ， 也 可 给 支架 腿 装 滚轮 更 方便 移动 。 
简易 校 直 机 结构 、 特 点 : 

机 架 1 用 槽 钢 制 作 ， 校 直 头 架 4 由 丝 杠 5、 螺 母 6、 手 柄 7 等 组 成 ，8 个 带 轴 轴承 (可 加 工 成 钢 制 深 轮 ) 3 、 分 别 上 
下 校 直 头 架 4 定位 在 机 架 上 ,前 、 后 V 形 铁 2 和 8 底部 加 工 有 键 槽 ， 通 过 安装 在 机 架 1 上 的 导向 键 ， 定 位 和 移动 V JÉ 
铁 。 根 据 工 件 的 长 度 、 校 直 部 位 调整 ， 校 直 时 机 架 1 只 受 上 下 轴承 挤 压力 〈 轴 承 也 可 用 钢 轮 ) ， 机 架 不 会 弯曲 。 机 架 中 
间 有 定位 槽 、 键 ， 可 方便 更 换 装 V 形 铁 或 顶尖 座 进 行 检 验 、 校 直 工 作 。 
使 用 效果 : 

1. 结构 简单 、 制 作 容 易 、 加 工 成 本 低 。 

2. 可 移动 、 操 作 方 便 、 适 合 多 工序 流动 检验 、 校 直 工 作 。 

3. 自 压 式 结构 设计 ， 不 会 对 工作 台 和 地 面 造成 损伤 ， 为 压力 机 设计 改进 了 结构 。 

图 1. 12-1 为 移动 自 压 式 简易 校 直 机 结构 示意 图 。 
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图 1.12-1 移动 自 压 式 简 易 校 直 机 结构 示意 图 
1 一 机 架 ”2 一 前 V 形 铁 ”3 一 轴承 (或 导 轮 ) 4 一 校 直 头 架 5 一 丝 杠 ”6 一 螺母 7 一 手柄 8 一 后 V 形 铁 ”9 一 导向 键 





1.13 改制 内 冷却 套 将 机 


Kita: 


PU CR ERAT (PMT eT, RS EAE ET, CE se, ROTA URE L EBL 
加 工 。 根 据 不 锈 钢 切削 性 能 差 、 加 工 难度 大 的 特点 ， 我 们 利用 旧 设 备 改制 蔡 代 链 孔 套 料 机 ， 解 决 了 套 料 取样 加 工 问 题 ， 保 
证 了 正常 生产 ， 同 时 根据 车 床 思 有 具 旋转 内 冷却 困难 的 情况 ， 设 计 了 内 冷却 管 路 装置 ， 实 现 了 车 床 内 冷却 套 料 加 工 。 


设计 过 程 要 点 : 


用 C630 旧 车 床 改 装 ， 去 掉 刀 架 和 横 拖 板 ， 设 计 制 作 多 工 位 工件 固定 架 (通过 工件 固定 架 的 偏 置 安装 、 四 次 转 位 凌 
夹 )， 固 定 架 要 刚性 好 、 在 拖 板 上 紧 固 牢 徘 ， 内 冷却 刀 杆 设计 为 更 氏 5 号 锥 度 柄 与 机 床 内 锥 套装 配 定位 ， 再 用 机 床 目 定 
心 卡 盘 夹 紧 刀 杆 柄 ， 增强 刀 杆 刚性 ， 刀 杆 与 旋转 内 置式 冷却 管 路 密封 连接 即 可 套 料 加 工 和 刀具 内 冷却 。 


套 料 机 结构 和 内 冷却 原理 特点 : 


C630 车 床 拆 去 刀 架 、 拖 板 ， 工 件 固 定 架 8 装 在 大 溜 板 11 上 ， 调整 好 后 用 螺钉 12 紧 固 (并 装 定位 销 )， 工 件 用 项 紧 
螺杆 9 、10 Fein Al, ZORA 7 由 主轴 和 孔 锥 套 定位 、 目 定 心 卡 盘 6 夹 紧 ， 管 路 总 成 5 通过 轴承 染 支 架 1、 通 水 管 轴承 
架 2、 通 水 管 轴承 3 SORRELL, ARR TPCT 4 顶 住 防 转 、 轴 承 架 支 染 1 两 螺钉 固定 于 机 床 护 板 (图 1.13-1)。 

如 图 1. 13-2 所 示 ， 进 水 管 总 成 ， 由 轴承 架 2、 内 轴承 3、 油 封 4、 挡 圈 5、 冷 却 管 6 等 效 配 而 成 ， 冷 却 管 在 轴承 架 2 
内 可 旋转 。 前 端 与 刀 杆 9 连接 进 水 冷却 刀具 ， 后 端 通过 轴承 架 文 架 两 螺钉 定位 防 转 ,冷却 液 通 过 进 水 管 进入 冷却 管 6 
圆周 孔 冷 却 刀 有 具 。 


使 用 效果 : 


改装 试用 多 年 ， 在 生产 上 发 挥 了 较 大 作用 ， 解 决 了 不 锈 钢 工件 取 料 加 工 和 车 床 内 冷却 旋转 管 路 改装 设计 关键 。 
图 1. 13-1 为 改制 内 冷却 套 料 机 结构 示意 图 。 
图 1. 13-2 为 套 料 机 内 冷却 管 路 结构 示意 图 。 

































































图 1.13-1 改制 内 冷却 套 料 机 结构 示意 图 
1 一 轴承 架 支 架 ”2 一 通 水 管 轴承 架 。”3 一 通 水 管 轴承 4 一 轴承 架 防 转 螺钉 5 一 管 路 总 成 ”6 一 自 定 心 卡 盘 








7 一 套 料 刀 杆 ”8 一 工件 固定 架 ”9 一 项 紧 螺 杆 1 10 一 项 紧 螺 杆 2 ”11 一 大 溜 板 ”12 一 螺钉 
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Al1.13-2 套 料 机 内 冷却 管 路 结构 示意 图 
1 一 墙 着 2 一 Jin — th sk — s Nia ` A 
轴承 架 ”3 一 轴承 4 一 油封 5 一 挡 圈 6 一 冷却 管 7 一 0 型 轿 8 一 锥 套 9 一 思 杆 10 一 套 料 刀 11 一 进 水 管 接 头 “12 一 轴承 架 支 架 紧 固 螺 钉 





1.14 XETRA Shae Te AR 


设计 青 景 : 

转向 絮 重 要 部 件 转向 螺杆 螺纹 为 双 圆 弧 曲 线 ， 螺 距 大 、 沟 深 、 切 前 力 大 ， 国 内 生产 旋风 久 床 为 内 旋 式 ,调整 刀 具 
不 方便 、 吃 刀 量 大 了 刚性 差 。 改 装 设计 了 外 旋 式 旋风 铣 头 架 和 可 转 位 刀 盘 ， 效 率 和 质量 大 大 提高 。 滚 珠 丝 杠 螺纹 为 双 
圆 弧 点 接触 齿 形 ， 没 有 标准 刀片 ， 我 们 把 SPHM1204 刀片 用 专用 工装 、 线 切割 成 形 后 装 人 可 转 位 旋风 铣 刀 盘 应 用 ， 改 
变 了 传统 滚珠 丝 杠 螺纹 加 工 方式 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

. 普通 车 床 改 制 ， 去 掉 刀 架 和 小 拖 板 ， 安 装 一 块 平 板 装 电动 机 和 旋风 铣 头 架 。 

. 设计 外 旋风 铣 头 架 〈 主 轴 装 双 排 圆锥 滚 子 轴承 ) 。 

. 设计 双 圆 弧 螺 纹 可 转 位 刀 盘 、 配 加 长 合金 顶尖 ， 以 保证 带 轮 传动 不 干涉 和 拖 板 走 刀 行程 。 

外 旋风 铣床 结构 特点 : 

如 图 1. 14-1 所 示 ， 机 床 自 定 心 卡 盘 1 夹 工件 2， 加 长 合金 顶尖 7 装 尾 架 顶 紧 工件 定位 加 工 。 旋 风 铣 头 架 4 通过 带 轮 
6. 9 与 电动 机 5 连接 。 头 架 按 工件 螺旋 角 B8 设计 安装 ， 铣 头 主轴 装 可 转 位 刀 盘 3。 头 架 主 轴 采 用 了 双 排 圆锥 滚 子 轴承 结 
构 ， 使 刀 盘 铣削 更 加 平稳 。 

使 用 效果 : 

十 多 年 河北 程 杰 公司 生产 应 用 证 明 它 具有 调 车 、 对 刀 快 ,一 次 成 形 、 效 率 高 ， 操 作 方 便 、 加 工 质量 好 优点 。 
注意 事项 : 

刀片 一 定 要 用 专用 工装 加 工 ; 钳 思 盘 要 装 铁 悄 防护 日 ， 确 保安 全 。 

图 1. 14-1 为 双 圆 弧 螺 纹 外 旋 式 旋风 钳 床 结构 示意 图 。 

图 1. 14-2 为 旋风 铣 头 架 主 轴 结 构 示 意图 。 

图 1. 14-3 为 双 圆 弧 转 向 螺杆 示意 图 。 





























































































































图 1. 14-2 ”旋风 铣 头 架 主 轴 结 构 示 意图 
1 一 铣 头 架 体 ”2 一 主轴 3 一 轴承 4 一 轴承 盖 
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图 1.14-3” 双 圆 孤 转向 螺杆 示意 图 





图 1.14-1 双 圆 跑 螺 纹 外 旋 式 旋风 铣床 结构 示意 图 
1 一 自 定 心 卡 盘 ”2 一 工件 “3 一 可 转 位 刀 盘 4 一 旋风 铣 头 架 5 一 电动 机 6 一 大 带 轮 
7 一 加 长 合金 项 尖 ”8 一 尾 座 9 一 小 带 轮 





Sho LE $E ZX! les FF c> 2 py 
镁 床 镁 孔 深 度 定 位 改进 


Ries: 

BER BRFL URE AY ze fi, — PBB EE Fav Ea E u FF y RSE, PEER PERI tel. RSE JOY, 
MP HHFL. p Lees oK us TA ae ea EIA AS BI, 2 Re ae, FE SE TRL, 2 FE 
改进 的 定位 装置 后 取得 了 较 好 效果 ， 定 位 精度 提高 ， 达 到 了 工艺 要 求 。 
设计 过 程 要 点 : 


先 在 主轴 钻 杆 尾部 外 6. 7mm 螺纹 底 孔 ， 攻 M8 螺纹 ,设计 制作 调整 螺纹 杆 、 圆 螺母 、 圆 垫圈 后 组 装 使 用 ( ER 
寸 根据 机 床 配 加 工 )。 
改进 结构 特点 : 

在 主轴 外 杆 尾 部 花 键 轴 4 钻 贸 一 个 M8 BRE, De EFL URE DA ERAT 1 ( 刍 紧 在 钻 杆 花 键 轴 上 ) 、 锁 紧 螺 母 2、 
圆 螺 母 3 Jajag ph fL FE H Iñ [BD +k |ë] s 装 入 花 键 轴 4 与 市 轮 6 来 定位 ， 同 螺母 3 和 圆 垫 圈 间 距离 H OB RE EFL 
时 工装 和 销 杆 上 、 下 同时 移动 ， 当 圆 螺母 移动 到 垫圈 处 ， 钻 孔 深 度 到 位 ， 刀 具 退 回 。 改 装 后 定位 精度 提高 。 
改进 效果 : 

传统 销 孔 深度 定位 装置 当 钻 杆 齿 条 等 部 件 磨损 后 ， 定 位 精度 不 稳定 。 改 进 钻 孔 深度 方法 后 ， 定 位 质量 稳定 ， 同 时 
tH Hk SE He edit TTT IE 

图 1. 15-1 为 钻床 钻 孔 深度 定位 改进 结构 示意 图 。 

图 1. 15-2 为 钻 孔 深度 定位 零件 示意 图 。 



























































图 1. 1$5-2” 钻 孔 深 度 定 位 零件 





F 1.15-1 钻床 钻 孔 深度 定位 改进 结构 示意 图 
] 一 调整 螺纹 村 ”2 一 锁 紧 螺母 ”3 一 圆 螺 母 4 一 花 键 轴 ”5 一 圆 垫圈 “6 一 带 轮 7 一 套 简 





1.16 球面 蜗 守 转向 机 结构 


设计 表 景 : 


前 苏联 卡 斯 汽车 、 拖 拉 机 等 机 动车 辆 一 直 采 用 球面 蜗杆 式 转 向 机 。 现 在 ， 拖拉机、 农用 汽车 、 工 程 机 械 上 使 用 还 
很 普遍 。 球 面 蜗 杆 转 向 机 的 球面 蜗杆 和 转向 轴 孔 、 轴 为 不 对 称 六 键 连接 蜗杆 和 转向 轴 结 构 ， 加 工 工艺 性 差 ， 容易 造成 
不 同心 、 滩 火 键 权 裂 纹 等 缺陷 。 由 于 转 癌 轴 频 莹 左右 转动 力 窍 较 大 ， 容 易 松动 、 损 坏 ， 影 响 转向 。 针 对 以 上 问题 ， 我 
们 改进 三 角 花 键 连接 ， 头 部 挤 压 锦 合 结构 后 质量 和 寿命 大 大 提高 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 三 角 花 键 深 轮 深 压 转 回 轴 三 角 花 键 ， 人 硬度 、 强 度 提 高 。 

2. 设计 三 角 花 键 拉 刀 加 工 球面 蜗杆 定位 筷 由 原来 不 对 称 花 键 连接 改进 为 三 角 伦 健 ， 刀 县 制造 成 本 低 、 加 工 工 乞 性 
好 、 装 配 不 易 偏 、 同 轴 度 好 。 

3. 磨 制 封 口 挤 压 车 刀 由 原 手工 锦 合 定位 改进 为 机 床 挤 压 封 口 定位 锦 合 ， 接 合 牢固 。 


化 键 连接 特点 : 


L 加 工 工艺 性 好 ， 拉 伦 键 定 心 好 ， 奈 量 蜗 ， 不 容易 跑 仿 ， 济 火 不 青 出 现 多 纹 现象 。 
2. AEE, BEC re Ge rey, WS TA a AR 
3. 采用 球面 蜗杆 和 转向 轴 简 压 封 口 后 接合 牢 间 、 质量 提高 。 


注意 事项 : 


1. 拉 键 、 装 配 、 挤 压 封口 等 序 都 要 有 专用 工装 加 工 。 
2. 蜗杆 热处理 后 两 涉 轴 和 承 位 要 加 润滑 油 深 压 光滑 。 


改进 效果 : 
1. 因 质 量 问 题 退 货 减少 ， 逐 步 被 全 国 各 厂家 采用 。 
2. 大 大 提高 了 转向 机 使 用 寿命 、 安 全 性 。 
图 1. 16-1 为 球面 蜗杆 转向 机 结 移 改进 示意 图 。 


图 1. 16-2 为 改进 后 三 角 花 键 内 腔 结构 图 。 
图 1.16-3 为 原 不 对 称 花 键 内 腔 结 构图 。 


















































































































































图 1. 16-1 球面 蜗杆 转向 机 结构 改进 示意 图 
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图 1.16-2 改进 后 三 角 花 键 内 腔 结构 图 图 1. 16-3 原 不 对 称 花 键 内 腔 结构 图 
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多 种 ， 很 快 在 全 国 推广 ， 大 大 提高 了 我 国 机械 加 工 水 平 ， 为 我 国 重 型 刀具 填补 了 空白 。 








设计 加 工 过 程 要 点 : 
采用 了 无 孔 SPEF120408-H 方 刀片 ， 刀 体 设 计 螺 旋 沟 为 左旋 ， 柄 部 7:24 锥 柄 。 


1. 
2. 周 具 刀片 槽 为 封闭 型 ， 合 金 带 和 孔 刀 热 ， 用 螺钉 紧 固 在 刀片 模 下 面 ， 再 用 带 定 位 柱 的 蘑菇 头 螺 栓 压 紧 刀 片 。 
3. 合金 刀 垫 、 封 财 模 设计， 定位 柱 蘑 区 头 螺钉 压 紧 ， 增 强 了 刀具 承载 力 和 稳固 性 。 

4. -10° 前 角 设计 刀刃 耐 冲 击 ， 适 于 强力 切削 。 


刀具 结构 特点 : 

刀 体 7 上 铣 左旋 螺旋 沟 ， 刀 片 槽 顺 沟 形 铣 刀片 槽 ， 钻 匀 螺 纹 孔 安装 合金 刀 垫 3 、 端 齿 刀 片 1 和 周 具 刀片 5， 合 金 刀 
热 用 刀 垫 螺钉 4 紧 固 ， 刀 片 用 蘑菇 头 螺栓 6 压 紧 在 刀 垫 上 ， 形 成 -10° 前 角 和 10° 后 角 。 
使 用 效果 : 


刀片 为 无 孔 方 刀片 、 合 金 刀 垫 承 载 力 大 、 耐 冲击 。 刀 体 为 左旋 沟 槽 ， 铁 层 顺 沟 向 下 集中 排出 ， 不 飞溅 〈 不 适 于 加 
工 沟 槽 ) 。 带 定位 轴 蘑 妇 头 状 螺 钉 压 紧 刀 上 请， 压 紧 力 强 。 刀 具 适 用 于 重型 设备 加 工大 型 锻件 、 铸 件 的 粗 加 工 ， 加 工效 
率 高 。 


图 2. 1-1 为 可 转 位 左旋 螺旋 立 铣 刀 结构 示意 图 。 
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图 2. 1-1 可 转 位 左旋 螺旋 立 铣 刀 结 构 示 意图 
1 一 端 齿 刀 片 ”2 一 蘑菇 头 螺栓 ”3 一 合金 刀 垫 ”4 一 刀 垫 螺钉 ”5 一 周 齿 刀 片 ”6 一 蘑菇 头 螺栓 7 一 刀 体 
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设计 背景 

可 转 位 右 旋 螺 旋 立 铣 刀 具有 端 头 可 换 、 刀 具 切削 锋利 、 轻 快 等 优点 ， 普 通 铀 床 、 铣 床 都 可 用 。 立 铣 刀 具 容易 损坏 
的 是 端 需 ， 可 转 位 右 旋 螺 旋 立 铣 刀 带 端 头 刀 具 解决 了 这 一 问题 ， 提 高 了 刀具 使 用 寿命 、 降 低 了 刀具 成 本 ， 普 通 数控 馆 
床 即 可 加 工 。 在 刀 体 材料 、 热 处 理 、 工 装 工艺 上 ， 不 断 改 进 提高 ， 刀 具 使 用 面 和 市 场 需求 量 不 断 扩 大 ， 为 提高 机 械 加 
工效 率 做 出 了 贡献 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 可 转 位 右 旋 螺 旋 立 铣 刀 有 整体 式 、 可 换 端 头 两 体式 。 锥 柄 有 7:24 柄 、 英 氏 柄 、 直 柄 等 ， 刀 片 为 带 孔 11° 后 角 
(小 规格 14°) 方 刀片 ， 顺 螺旋 沟 等 距 排列 。 











2. 为 了 保证 刀片 压 紧 牢固 ， 铀 贸 紧 固 螺 杀 孔 中 心 向 内 偏心 0. 15 ~0.3mm， 刀 体 和 端 头 用 端面 同 键 和 四 槽 定位 连接 ， 
WER TAL, Matt J Ar AA tH at ey 0. 5mm。 

3. 两 体式 的 沟 形 配合 位 置 6 角 ， 要 有 专用 工装 和 校对 规 加 工 、 检 测 ， 加 工 刀 体 和 端 尖 螺旋 角 、 沟 槽 底部 尺寸 a 等 
要 一 致 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


如 图 2.2-1 所 示 ， 刀 体 2 装 可 换 端 头 1 通过 定位 键 和 端 盖 锁 紧 螺 栓 6 定位 锁 紧 ， 更 换 方便 。 周 齿 刀 片 5 为 
SPHW1204 标准 方 刀片 ， 端 齿 思 片 3 为 XPHW1504 刀片 ， 用 螺钉 4 紧 固 。 刀 片 为 带 孔 方 刀片 ， 后 角 为 11" (40 以 下 刀 体 
为 14°) ， 切 削 轻 快 。 刀 体 为 右 旋 ， 切 削 锋 利 、 轻 快 、 排 属 好 ， 碳 旋 立 铣 刀 向 上 排出 可 加 工 沟 槽 。 刀 具 由 可 换 端 头 和 刀 
体 通 过 螺栓 和 端面 键 连接 ， 解 决 了 端 齿 易 损 坏 的 问题 ， 而 且 更 换 方 便 。 刀 具 适 用 于 重型 设备 加 工大 型 锻件 、 铸 件 的 粗 
加 工 ， 加 工效 率 高 。 

图 2.2-1 为 可 转 位 右 旋 螺 旋 立 铣 刀 结构 示意 图 。 

图 2. 2-2 为 刀 体 、 端 头 接合 键 和 槽 0 角度 示意 图 。 
































7:24 
LISO A50 

















































































































图 2.2-2 TB. singh Rea He 
i | h # I == _ 和 槽 0 角度 示意 图 


j 齿 型 号 














133 56 
151 76 
168 96 
198 116 
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图 2.2-1 可 转 位 右 旋 螺旋 立 铣 刀 结构 示意 网 
1 一 可 换 端 头 “2 一 刀 体 3 一 端 齿 刀片 
4 一 螺钉 ”5 一 周 齿 刀片 ”6 一 端 盖 锁 紧 螺 栓 








2.3 MRC 型 中 心 孔 复 合 仿 


设计 背景 

刀具 、 刀 柄 等 各 种 轴 类 常 需 加 工 C 型 中 心 孔 ，C 型 中 心 孔 包括 螺纹 底 孔 、 沉 孔 、60* 孔 、120* 孔 ， 过 去 都 是 用 多 把 
刀具 换 刀 来 加 工 C 型 中 心 孔 。 我 们 在 车 间 仔细 观察 工人 操作 、 听 取 意见 、 构 思 方 案 、 不 断 改进 ， 用 钻头 开 槽 和 复合 刀 
片 组 合 试制 成 功 了 机 夹 C 型 中 心 孔 复合 钼 ， 解 决 了 长 期 存在 的 加 工 难题 ， 也 为 机 械 加 工 创造 了 新 刀具 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 在 普通 钻头 开 槽 定位 ， 解 决 了 组 合 阶梯 式 刀 具 端 面 齿 后 角 加 工 难点 。 

2. 刀片 为 埋 入 式 结构 、 加 工 、 复 磨 大 大 方便 。 

3, 复合 刀片 设计 专用 工装 加 工 后 组 合 ， 为 了 方便 钻头 调整 、 定 位 ， 尾 部 设计 内 螺纹 装 调整 螺钉 (刀片 材料 可 用 硬 
质 合金 或 高 速 工 具 钢 ) 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


底 孔 钻头 1 柄 部 磨 有 24 槽 定位 刀片 2， 钻 头 装 入 刀 体 4 孔 内 ， 用 调整 螺钉 5 调整 定位 ， 钻 头 紧 固 螺 钉 6 压 紧 。 刀 片 
2 由 钻头 柄 24 槽 定位 、 螺 钉 3 压 紧 。 由 于 麻 槽 定位 解决 了 刀具 连接 底 齿 加 工 难点 ， 标 准 钻头 磨 槽 组 合 ， 同 时 也 给 刀具 
设计 人 员 改 进 、 设 计 刀 有 具 提 供 了 新 结构 、 新 方法 。 


使 用 效果 : 


太原 工具 厂 纳入 工艺 使 用 30 多 年 来 在 生产 中 发 挥 了 较 大 作用 。 
图 2.3-1 为 机 夹 C 型 中 心 孔 复合 钻 结构 示意 图 。 
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图 2.3-1 机 夹 C 型 中 心 孔 复 合 外 结构 示意 图 
1 一 底 孔 钻头 “2 一 定位 刀片 ”3 一 螺钉 4 一 刀 体 ”5 一 调整 螺钉 ”6 一 钻头 紧 固 螺钉 








Ries: 

加 工 工装 和 机 床 配件 中 ， 经 常 有 不 同 孔 径 、 长 度 较 短 的 铸铁 、 铸 铜 套 类 工件 。 我 厂 在 加 工 钻头 导向 套 时 ， 孔 径 
630 ~ 650mm 的 加 工 批量 较 大 ， 规 格 品种 多 ， 更 换 钻 头 肪 烦 ， 尾 架 手 插销 孔 费 力 、 效 率 低 。 受 到 和 群 钻 的 启发 ， 经 过 变 
换 不 同 角度 反复 试验 ， 不 用 钻头 粗 钻 孔 ， 钻 、 负 孔 一 次 成 形 试验 成 功 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 利用 群 铅 定 心 原 理 ， 刀 片 95" 顶 角 处 开 出 月 牙 形 圆 驳 槽 看， 刀 体 加 工 出 10" 前 角 槽 、 工 艺 孔 、 弹 性 槽 、 刀 片 紧 固 


WET LL 
2. Vale JJ Ru a 2 SA A ESL PéfUJH T. 
3. 刀片 材料 采用 YG8; 刀 体 材料 采用 9SiCr, PUK MERE 50 ~55HRC。 


刀具 结构 原理 特点 : 


刀片 1、 刀 体 2 和 螺钉 3 组 成 , 刀片 装 和 人 10° 弹 性 槽 内 通过 螺钉 3 紧 固 。 

1. 刀片 为 95° 顶 角 ， 开 有 月 牙 槽 定 心 ， 钻 和 孔 定 心 好 。 

2. 刀片 前 角 刀 片 模 形 成 ， 切 削 力 小 、 刀 片 夹 紧 牢 固 。 

3. DANSE, HHI ph. RES PER TFL, 

4. 刀具 单 边 切削 ， 切 削 阻 力 小 。 
使 用 效果 和 注意 事项 : 

由 于 刀片 为 YG8 合金 刀片 钻 孔 可 提高 切削 速度 和 进 给 量 ， 比 普通 钻头 加 工效 率 高 。 钻 孔 车 刀 适 于 加 工 30 ~ 
50mm 盘 、 套 类 短 型 孔 铸件 、 铜 、 铝 工件 。 用 铬 孔 车 刃 可 减少 购置 多 规格 钻头 、 节 省 大 量 辅 助 时 间 。 钻 孔 车 刃 适 于 小 


批量 、 工 装配 件 生产 。 
使 用 时 要 紧 固 好 机 床 拖 板 镶 条 ， 刀 尖 要 对 中 心 或 高 于 中 心 0.1 ~0.2mm。 
图 2. 4-1 为 机 夹 销 孔 车 刀 结 构 示 意图 。 
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图 2. 4-1 机 夹 钻 孔 车 刀 结 构 示意 图 
1 一 刀片 ”2 一 刀 体 3 一 锁 紧 螺钉 





2.5 KR 


设计 背景 
车 工 在 加 工 铸铁 、 铸 钢 等 脆性 材料 时 ， 铁 忆 经 常 乱 飞 ， 有 时 会 给 操作 工人 造成 伤害 。 刀 具 装 有 聚居 板 ， 设 计 了 思 
片 有 大 前 角 ， 可 集聚 铁 导 流向 刀具 ， 解 决 了 加 工 铸铁 等 胞 性 材料 加 工 中 铁 居 乱 飞 伤 人 现象 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 在 刀具 刀 体 上 设计 、 加 工 排 眉 孔 、 装 刀片 权 (JJ R 6° 斜 度 ， 形 成 刀片 后 角 )。 
2. 制作 聚 铁 眉 单 ， 刀 片 磨 大 前 角 ， 让 铁 届 顺 前 角 方向 流向 刀 体 排 眉 孔 ， 由 于 排 眉 孔 为 通 孔 ， 铁 悄 集 中 流向 孔 下 方 排出 。 
3. 刀片 采用 机 械 夹 固 式 ， 大 前 角 刀 片 ， 修 磨 调 整 方 便 。 


刀具 结构 原理 特点 : 








FH FS J St 2 通过 聚 层 晶 紧 固 螺钉 1 紧 固 在 刀 体 5 前 端 。15° 前 角 长 刀片 3 装 入 刀片 锁 紧 轴 4 槽 内 ， 通 过 锁 紧 螺母 6、 
刀 体 槽 拉 紧 ， 刀 片 磨损 后 可 在 刀 体 槽 前 后 移动 调整 。 用 机 夹 积 导 车 刀 由 于 有 聚 屑 板 ， 铁 导 可 定向 流入 刀 体 孔 内 。 

1. 刀片 为 长 条 形 9" 前 角 〈 刃 片 原 15"， 刀 体 倾斜 8" 后 角 后 形成 ) ， 切 前锋 利 、 有 利 铁 习 顺 前 刃 面 流向 聚居 站 AE 
FLERE 。 

2. FB a, PUB ATER tll ATT FLAY < 

3. YG8 合金 刀片 为 长 条 形 磨损 调整 方便 、 寿 命 长 。 








使 用 效果 ， 注 意 事项 : 


机 夹 式 积 丑 车 刀 加 工 铸铁 件 棒 料 时 ， 铁 恨 顺 利 进入 聚居 四 ， 从 刀 体 孔 下 方 集中 排出 ， 不 再 到 处 飞溅 伤 人 。 粉 侍 也 
大 大 减少 ， 实 现 了 安全 文明 生产 。 为 了 取得 更 好 效果 ， 要 根据 材料 软 硬 、 加 工 直 径 ， 调 整 进 给 量 和 吃 刀 量 。 

2.5-1 为 机 夹 积 导 车 刀 结 构 示 意图 。 

图 2.5-2 为 刀片 尺寸 图 。 














Al2.5-1 PIR 44M BA Al2.5-2 刀片 尺寸 
1 一 聚 悄 单 紧 固 螺钉 “2 一 聚居 四 ”3 一 长 刀片 ”4 一 刀片 锁 紧 轴 5 一 刀 体 6 一 锁 紧 螺母 











2.6 ”机 炎 异 形 中 心 孔 复 合 仿 
设计 表 景 : 
立 铣 刀 等 刀具 加 工 中 ， 为 了 加 工 出 底 齿 ， 中 心 孔 外 需要 另 加 工 出 斜 沉 孔 ， 以 保证 刀具 加 工 退 刀 用 ， 如 复合 中 心 孔 ， 
过 去 大 量 生产 是 通过 多 次 换 刀 加 工 ， 由 于 内 外 孔 直 径 大 小 不 同 、 线 速度 不 一 样 ， 工 件 材 料 又 是 高 速 工具 钢 ， 刀 有 具 易 损 
坏 ， 加 工效 率 低 。 因 此 设计 革新 了 机 夹 异形 中 心 孔 复 合 销 ， 实 现 了 一 次 成 形 ， 刀 具 寿 命 和 加 工效 率 提 高 ， 取 得 了 满意 
的 效果 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


. 思 体 右 端 为 葛 氏 锥 度 ， 和 车床 尾 架 套 简 定位 。 

Bian SCT ALAS AH f; CR 26248, walñl pi pedl (或 磨 制 ) 配 装 中 心 钼 ， 外 圆 轴 向 开 槽 配 装 合金 刀片 。 

. 普通 中 心 钻 在 柄 部 轴 疝 开 槽 、 装 合金 刀片 定位 、 用 来 加 工 斜 沉 孔 。 

. 滚 花 外 套 内 和 孔 与 刀 体 轴 台 配 加 工 ， 外 圆 钻 匀 对 称 螺纹 孔 装 紧 定 螺钉 、 通 过 垫 片 压 紧 刀片 和 中 心 钻 加工， 组 合 为 


A 











NO 


中 心 销 1 装 入 刀 体 6 BE (或 磨 ) HPL, ZI T phili 7, a J 3, PRESS, PRR ET 4 
调整 顶 紧 刀片 2 和 中 心 外 进行 加 工 。 


1. 标准 中 心 销 和 刀 体 轴 疝 开 覃 定位 装 合 金 刀 片 ， 轴 癌 槽 要 加 工 偏 中 心 ， 装 刀片 后 前 刃 面 过 中 心 。 
2. 中 心 钻 加 工 60" 中 心 孔 ; 合金 刀片 加 工 外 90° 孔 ; 线 速度 分 担 合 理 、 不 易 烧 刀 。 


使 用 效果 : 














太原 工具 厂 在 生产 锥 柄 立 纤 刀 等 产品 已 纳入 工艺 应 用 多 年 ,减轻 了 工人 劳动 、 质 量 和 效率 提高 。 中 心 钻 开 楷 和 合 
金 刀 片 合理 组 合 解决 了 复合 中 心 孔 加 工 难点 ， 为 刀具 的 机 夹 组 合 单 新 了 方法 。 
图 2. 6-1 为 异形 中 心 孔 复合 销 结构 示意 图 。 


























































































































图 2.6-1 异形 中 心 孔 复 合 钻 结构 示意 图 
1 一 中 心 销 ”2 一 刀片 3 一 刀 热 ”4 一 锁 紧 螺钉 5 一 深 花 外 套 。 6 一 刀 体 





2.7 pl2mm KE SMRIAGUNEE 


init AR: 

火车 轴 两 端面 中 心 孔 ， 各 厂家 都 是 采用 12mm 高 速 工具 钢 带 锥 柄 中 心 销 加 工 。 由 于 车 轴 粗 加 工 后 经 过 调 质 ， 材 质 
硬 、 中 心 孔 又 大 、60" 外 侧切 削 刃 烧 损 快 ， 加 工效 率 低 、 刀 具 损 坏 快 。 刀 有 具 损坏 主要 原因 是 端面 销 孔 加 工 中 ， 中 心 销 
60*" 问 外 周边 线 速度 不 断 加 大 ， 辐 外 切削 丸 易 烧 损 。 为 了 解决 这 一 问题 ， 采 用 标准 短 型 $12mm 销 头 和 合金 刀片 组 合 ， 
设计 制作 了 机 械 夹 固 式 612mm 中 心 外 ， 提 高 了 刀具 寿命 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 刃 体 用 合金 工具 钢 制 作 ， 柄 部 与 机 床 尾 架 内 匆 配 作 ， 头 部 销 铵 孔 装 销 头 ， 端 面 对 称 铣 刀 请 槽 并 伸 和 人 刀 体 gmm x 
4mm ‘iE TI A, “Eee TER TA PC BHR FL 

2. $12mm 销 头 开 覃 定位 刀片 立 面 ， 刀 片 右 立 面 紧 贴 8mm x 4mm JA, Paz mak Ae ie, RAT 211 7J OF 
面 ， 为 了 方便 钻头 调整 、 定 位 ， 尾 部 设计 内 螺纹 装 调整 螺钉 来 调整 定位 。 

3. 刀片 材料 根据 工厂 现 有 条 件 ， 可 用 高 速 工具 钢 、 便 质 合金 或 合金 刀片 焊接 刀 体 精 加 工具 形 、 内 和 孔 后 ,组装 钻 头 
使 用 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


$12mm 钻头 1 柄 部 磨 有 10 x4 对 称 横 定 位 刀片 ， 装 入 刀 体 4 和 孔 内 ， 用 钻头 紧 固 螺 钉 6 ROR TDA 2 2 径 向 由 销 头 柄 
部 槽 定位 ， 轴 向 由 刀 体 面 定位 ， 用 螺钉 3 紧 固 。 钻 头 调整 螺钉 5 调整 和 定位 钻头 。 采 用 机 夹 组 合式 结构 后 ， 无 需 专 业 
生产 刀具 厂 也 可 制造 ,刀片 用 人 硬 质 合 金 提高 了 刀具 寿命 、 加 工效 率 ， 组 合 结构 调整 、 修 磨 、 更 换 方便 ,刀具 成 本 降低 。 


使 用 效果 : 

为 火车 轴 等 大 型 轴 类 中 心 孔 加 工 开发 了 新 刀具 ， 销 头 和 合金 刀片 组 合 的 中 心 销 使 刀具 制造 更 方便 、 刀 具 耐 用 度 
提高 。 

图 2.7-1 为 $12mm 火车 轴 机 夹 式 中 心 外 结构 示意 图 。 

图 2.7-2 为 原 高 速 工具 钢 刀 具 图 。 



















































































= 3 Er Y E. 
图 2.7-1 $12mm 火车 轴 机 夹 式 中 心 外 结构 示意 图 图 2.72 原 高 速 工具 钢 刀 其 图 
1 一 中 心 销 头 ”2 一 刀片 3 一 压 刀片 螺钉 4 一 刀 体 ”5$ 一 钻头 调整 螺钉 ”6 一 钻头 紧 固 螺钉 








设计 背景 : 

可 转 位 螺旋 立 铣 刀 具有 较 高 的 切削 速度 ， 加 工效 率 高 ， 在 机 械 加 工 中 应 用 广泛 。 但 锥 形 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 还 没有 
标准 ， 无 三 家 生产 。 造 船 、 水 电 等 企业 一 些 大 型 工件 需要 进行 反 匆 度 型 面 加 工 ， 普 通 刀 具 加 工 困难 、 效 率 低 。 根 据 用 
户 有 要求 设计 了 反 锥 度 螺 旋 立 铣 刀 ， 解 决 了 加 工 问题 。 








设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 反 锥 度 螺旋 立 铣 刀 直径 大 头 $180mm， 选 用 带 孔 方 刀片 〈 周 此 SPHW120408 标准 方 刀 片 、 端 齿 为 XPHW1504PPR 
Fir} 
2. 刀 体 材料 42CrMo， 调 质 处 理 后 加 工 ， 由 于 刀 体 直径 大 、 沟 槽 较 深 ， 铣 刀片 槽 要 用 加 长 柄 立 铣 刀 (可 采用 图 


2. 12-1 所 示 的 加 工 中 心 小 直径 刀具 加 长 接 柄 结构 ) 加 工 。 
3. 病 齿 刀片 设计 加 工 要 高 出 周 齿 刀片 0. 5mm。 
4. 为 了 保证 刀片 压 紧 牢固 ， 铬 铵 紧 固 螺钉 孔 中 心 回 内 俩 心 0. 15 ~ 0.3mm。 
5. 刀 体 精 加 工 后 进行 氮 化 处 理 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


1. JJIKIWAM ZSI. MWM CCI; 刀片 交错 排列 、 锥 角 30°; 
2. 适 于 加 工大 型 工件 角度 和 和 斜 角 ; 

3. 加 工效 率 高 。 

图 2. 8-1 为 可 转 位 反 锥 度 螺 旋 立 铣 刀 结构 示意 图 。 


















































图 2.8-1 可 转 位 反 锥 度 螺 旋 立 铣 刀 结构 示意 图 
1 一 刀 体 2 一 SPHW120408 刀片 ”3 一 XPHW1504PPR 刀片 ”4 一 螺钉 
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TRIRZZAT e BU K. Yee 47 | BEEBE, pear K. in Ze, LIBR) GIR CU AR BE SR, — JJ FE F LATE 
磨 刀 头 ， 用 国产 内 旋 式 旋风 铣床 加 工 螺杆 螺纹 。 我 们 设计 了 外 旋 式 可 转 位 双 圆 跌 螺 纹 旋 风 铣 刀 盘 ， 螺 纹 加 工 质量 和 效 
率 均 有 较 大 提高 ， 同 时 也 填补 了 国内 空白 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 刀 盘 由 传统 内 旋 式 改进 为 外 旋 式 ， 直 径 $130 x32 (fL) 八 齿 装 带 了 筷 方 刀片 ， 双 圆 弧 齿 形 。 
2. 双 圆 弧 可 转 位 铣 刀 盘 关键 是 没有 标准 刀片 ， 无 三 家 生产 ， 设 计 了 批量 加 工 刀 片 的 线 切割 台 (图 4.23-1)。 
3. 刀 体 用 42CrMo， 调 质 、 氮 化 处 理 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


国内 生产 旋风 螺纹 铣床 厂家 大 多 是 内 旋 式 结构 ( 刀 盘 围绕 螺杆 旋转 ) 。 滚 珠 丝 杠 为 双 圆 弧 螺 纹 ， 螺 纹 深 度 较 深 ， 切 
削 力 大 ， 上 下 调整 刀具 也 费时 。 我 们 自行 改装 了 外 旋 式 旋风 铣床 ， 设 计 了 可 转 位 旋风 铣 刀 盘 ， 取 得 了 较 好 效果 。 

1. 外 旋 式 刀 盘 ,刚性 好 、 调 整 上 下 方便 。 

2. 刀 盘 装 上 自制 可 转 位 刀片 ， 不 用 调 刀 ， 对 刀 。 

3. 刀片 为 前 工序 使 用 过 的 旧 刀 片 改 制 而 成 ， 线 切割 成 形 、 成 本 低 。 

4. 加 工 质量 好 、 效 率 高 。 


使 用 效果 : 


河北 程 杰 汽 车 转向 机 制造 有 限 公 司 自 1998 年 以 来 ,一 直 使 用 该 刀具 加 工 各 种 机 械 式 、 动 力 式 转向 螺杆 。 
图 2.9-1 为 可 转 位 双 圆 弧 螺 纹 旋 风 铣 刀 结 构 示 意图 。 
图 2. 9-2 为 刀片 、 工 件 齿 形 示意 图 。 
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图 2.9-1 可 转 位 双 圆 弧 螺 纹 旋风 铣 刀 结构 示意 图 
1 一 刀 体 2 一 刀片 ”3 一 螺钉 





图 2.9-2 刀片 、 工 件 齿 形 示 意图 





2.10 BARMAN A BRERA 


设计 表 景 : 


在 一 些 搞 工 艺 装备 、 机 床 配件 生产 企业 ， 遇 到 个 别 零件 孔 麻 损 需 修 复 、 再 配套 。 大 型 工件 、 重 新 上 机 床 难 度 
RK, FLX, PARROT a TOU IL. REALE DPN BR. 需要 热处理 等 工序 ， 加 工 周期 长 。 在 这 
种 情况 下 ,设计 、 自 制 饺 刀 为 配件 修复 加 工 解决 了 生产 难题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 














结构 设计 采用 了 机 械 夹 固 式 ， 刀 体 可 用 40Cr 调 质 处 理 加 工 ， 柄 部 和 刀 体 设计 为 两 体式 ， 定 位 、 组 装 、 加 工 


. 刀片 定位 槽 可 根据 本 企业 设备 条 件 采 用 铣 宴 、 磨 槽 或 深 火 后 线 切割 槽 等 加 工 工艺 。 
. 刀片 用 标准 白 钢 条 刀片 改制 ， 不 再 需要 热处理 。 
. 先 设计 加 工 成 图 2. 10-2 所 示 铵 刀片 ， 与 刀 体 槽 配 装 后 ， 再 精 加 工 外 圆 、 锥 柄 和 各 切削 角度 。 


刀具 结构 原理 特点 : 
如 图 2. 10-1 Prax, JJÍK 2 圆周 加 工 出 等 分 通 槽 ， 内 和 孔 拉 键 槽 装 刀 体 定位 轴 7 和 平 键 6， 等 分 权 装 刀片 。 压 盖 4 内 和 孔 


套 在 定位 轴 7 上 ,通过 6 个 压 盖 螺钉 5 固定 在 刀 体 螺纹 孔 定 位 、 压 紧 刀 片 。 THORS ra a= ACA e PETAL 


通过 螺钉 1 顶 紧 刀片 。 刀 体 和 附件 采用 普通 钢材 加 工 容易 、 成 本 低 。 刀 片 用 外 购 高 速 钢 条 改制 ， 装 配 加 工 ， 不 用 淳 火 ， 
适用 各 种 小 批量 生产 修配 件 加 工 。 


使 用 效果 : 
由 于 采用 了 机 械 夹 固 方 式 ， 刀 有 具 制造 成 本 、 生 产 周期 大 大 降低 ， 一 般 企业 生产 车 间 都 可 加 工 。 
注意 事项 : 


1. 刀片 外 圆 、 各 切削 角度 要 组 装 后 与 锥 柄 一 同 精 加 工 。 

2. 刀片 与 刀 体 配合 面 装 配 时 可 涂 AB 胶 等 粘 结 剂 ， 增 强 刀 片 牢固 性 。 
图 2. 10-1 为 上 自制 机 夹 式 大 直径 饮 刀 结构 示意 图 。 

图 2. 10-2 WRI FREE, 
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图 2.10-1 AIP KA eR JJ25 JS P< s] Al2.102 URN REA 
1 一 刀片 顶 丝 ”2 一 刀 体 3 一 刀片 ”4 一 压 盖 
5 一 压 盖 螺钉 ”6 一 平 键 ”7 一 刀 体 定位 轴 
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设计 背景 
一 些 大 锻件 、 铸 件 等 堆 部 件 遇 到 大 直径 内 螺纹 加 工时 ， 重 新 上 机 床 难度 大 。 大 直径 非 标准 丝 骏 需 专业 工具 厂 加 工 ， 
特别 是 大 直径 丝锥 材料 昂贵 、 需 要 热处理 等 工序 ， 加 工 周期 长 。 自 制 机 夹 式 大 直径 丝 猴 ， 解 决 了 生产 加 工 难题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


. 结构 设计 采用 了 机 械 夹 固 式 ， 刀 体 可 用 40Cr 调 质 处 理 加 工 ， 柄 部 和 刀 体 设计 为 两 体式 ， 定位、 组 装 、 加 工 
方便 


2 刀片 定位 槽 可 根据 本 企业 设备 条 件 采用 铣 槽 、 磨 模 或 淳 火 后 线 切割 槽 等 加 工 工艺 。 
3. 刀片 用 标准 高 速 钢 条 改制 ， 不 需要 再 热处理 。 

4. 先 设 计 加 工 成 图 2. 10-2 所 示 刀 片 ， 再 精 加 工 外 圆 、 螺 纹 、 锥 柄 和 各 切削 角度 。 
具 





刀具 结构 原理 特点 : 


如 图 2. 11-1 Bras, JI 2 圆周 加 工 出 等 分 通 槽 ， 内 孔 拉 键 槽 装 刀 体 定 位 轴 7 和 平 键 6， 等 分 槽 装 刀 片 。 压 盖 4 内 筷 
套 在 定位 轴 7 上 、 通 过 6 个 压 盖 螺 钉 5 固定 在 刀 体 螺纹 孔 定 位 、 压 紧 刀 片 ， 刀 体 定位 轴 左 端 法 兰 盘 上 销 匀 6 个 螺纹 孔 、 
通过 螺钉 1 项 紧 刀 片 。 接 柄 8 通过 螺纹 近 入 刀 体 定位 轴 。 刀 体 和 附件 采用 普通 钢材 加 工 容 易 、 成 本 低 ， 刀 片 用 外 购 高 
速 钢 条 改制 ， 装 配 加 工 ， 不 用 滩 火 ， 适 用 各 种 小 批量 生产 修配 件 加 工 。 


使 用 效果 : 
由 于 采用 了 机 械 夹 固 方式 ， 刀 有 具 制造 成 本 、 生 产 周期 大 大 降低 ， 一 般 企业 生 产 车 间 都 可 加 工 。 
注意 事项 : 


刀片 外 圆 、 螺 纹 等 各 切削 角度 要 组 装 后 与 锥 柄 一 同 精 加 工 ， 刀 片 与 刀 体 配合 面 装 配 时 可 涂 AB 胶 等 粘 结 剂 ， 增 强 刀 
片 牢 固 性 。 

图 2. 11-1 为 自制 机 夹 式 大 直径 丝锥 结构 示意 图 。 

图 2. 11-2 为 螺纹 刀片 示意 图 。 
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图 2.11-1 自制 机 夹 式 大 直径 丝锥 结构 示意 图 图 2. 11-2 ”螺纹 刀片 示意 图 
1 一 刀片 顶 丝 2 一 刀 体 3 一 刀片 ”4 一 压 盖 。” 5 一 压 盖 螺 钉 6 一 平 键 7 一 刀 体 定位 轴 ”8 一 接 柄 














2.12 


设计 表 景 : 

立 铣床 、 立 式 、 卧 式 加 工 中 心 等 机 床 在 加 工 万 具 、 加 工 深 槽 等 工件 时 经 常 遇 到 普通 刀具 长 度 不 够 的 情况 ,加 长 刀 
具 订 制 周期 长 ， 影 响 生产 加 工 。 针 对 以 上 问题 ， 根 据 小 直径 立 铣 刀 、 键 槽 儿 刀 直 柄 特点 ， 枉 部 进行 了 改制 ， 设 计 制 作 
了 加 长 刀 柄 ， 直 柄 定位 、 螺 纹 锁 紧 ， 实 现 了 普通 标准 刀具 加 工 深 模 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 





1. 设计 加 长 接 柄 ， 材 料 选用 40Cr， 粗 加 工 (两 端 不 得 钻 孔 ) 后 进行 调 质 处 理 ， 硬 度 35 ~40HRC。 
2. 精 加 工 螺 纹 底 孔 、 钴 匀 定 位 筷 、 攻 螺纹 一 次 定位 加 工 。 
3. 精 车 外 圆 要 用 前 端 币 螺纹 与 孔 配 合 的 轴 定 位 。 螺 纹 紧 固 后 钻 中 心 孔 ， 死 项 尖顶 中 心 孔 精 加 工 外 圆 ， 以 保证 内 了 筷 


和 外 圆 同 轴 度 。 
4. 铣 刀 柄 部 螺纹 要 设计 专用 弹性 夹 头 来 定位 、 夹 紧 ， 可 在 螺纹 磨床 或 C8955 铲 床 加 工 。 


刀具 结构 原理 特点 : 


利用 原 刀 具 直 柄 磨 螺纹 改制 连接 而 成 ， 定 心 精度 高 、 拉 紧 力 强 、 刀 柄 相对 直径 小 、 减 少 了 加 工 干涉 。 
1. 刀具 的 加 工 : 刀具 螺纹 可 在 螺纹 磨床 或 C8955 铲 床 用 砂轮 改制 。 

2. 接 杆 用 40Cr 料 调 质 后 钻 孔 、 贸 和 孔 、 攻 螺纹 、 精 车 外 圆 (或 磨 外 圆 ) 完成 。 

3. 要 保证 内 外 圆 螺 纹 同 轴 度 (用 工装 保证 ) 。 

图 2. 12-1 为 加 工 中 心 小 直径 刀具 接 柄 结构 示意 图 。 

图 2. 12-2 为 小 直径 刀具 接 柄 加 工 示 意图 。 
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图 2. 12-1 加 工 中 心 小 直径 刀具 接 柄 结构 示意 图 图 2. 12-2 ”小 直径 刀具 接 柄 加 工 示意 图 
1 一 刀具 “2 一 刀具 接 杆 ”3 一 工件 





RAR: 

TEER BCEL PD, TB AEA, FAH EO ae a ST, EEE Pe, a RD GS A BT BE 
A, BETITIAARE A, ITA JJ FLAGS AB ARR, Rea EE BOO FLINT a] Ea ENT Ae Lt Se fu FFL , 
孔 的 公差 为 16 ”mm、 了 和 孔 距 公差 (426 0.025) mm, EEE R, BATT Y PL kh Be) 1] — 38 
BTL APS PASH Di] SE Aa, ABET AN AR oh hh pa s. FS SEP TBR A LS, TOR TRO), peny 
RAE. BETTIE Te] SAPS TBE ARR 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 钢 套用 9SiCr 或 T12 材料 均 可 ， 粗 加 工 后 先 划 线 ， 钻 、 贸 内 螺纹 孔 、 线 切割 工艺 孔 。 
2. 深 火 后 用 线 切 割 加 工 铵 刀 截 面孔 形 、 内 孔 ， 与 贸 刀 柄 磨 光 外 圆 配 切 〈 也 可 移 切 定位 套 后 配 磨 铵 刀 柄 外 圆 ) 。 


3. 配 装 后 用 紧 定 螺钉 顶 紧 磨 外 圆 与 销 模 套 内 孔 配 合 。 解 决 了 锥 柄 贸 刀 两 头 大 、 中 间 柄 小 无 法 加 装 定位 套 难点 。 
刀具 结构 原理 特点 : 


标准 铵 刀 由 于 有 此 形 沟 槽 ， 锥 柄 贸 刀 大 部 分 两 头 大 、 中 间 小 ， 无 法 加 套 ， 采 用 新 工艺 先 把 配合 部 分 磨 出 一 段 配合 
光 面 ， 滩 火 套 内 和 孔 按 匀 刀 截面 形状 用 线 切 制 切 出 内 孔 、 内 沟 形 ， 装 套 后 顶 紧 螺 钉 磨 外 加 即 成 。 钻 模 孔 按 导 套 外 辆 配 作 ， 
工艺 简单 实用 。 匀 了 筷 前 用 普通 贸 刀 加 导向 套 钻 孔 配合 使 用 。 


使 用 效果 : 


采用 新 结构 导向 套 后 ， 贸 刀 不 再 接触 钻 套 内 孔 ， 由 导向 套 与 外 套 定位 、 导 向 ， 既 可 定 心 导 向、 保证 质量 ， 又 减少 
了 刀具 磨损 ， 产 品质 量 提高 。 解 决 了 铵 刀 中 间 小 、 两 头 大 ， 无 法 装 定位 套 的 难题 ， 此 种 方法 也 适用 于 普通 销 头 。 


注意 事项 : 


导 回 套 外 圆 要 加 工 左 旋 油 槽 ， 加 注 润 请 油 ， 减 少 磨 损 。 
图 2. 13-1 为 普通 贸 刀 加 导向 套 新 结构 示意 图 。 



































































































































图 2. 13-1 630 JJJH Spin BoA os A 
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2.14 BNE. RREEAAAD 


设计 表 景 : 


大 型 乌 、 铣 床 在 加 工大 孔 、 深 孔 时 ， 由 于 机 床 没有 设计 高 压 冷却 闭 置 ， 
量 也 差 。 我 们 参考 国外 小 型 高 压 冷 却 刀 顶 ， 根 据 国 内 现 有 大 型 角 、 铣 床 # 构 特点 ， 进 行 了 改进 设计 ， 设 计 和 制造 了 60 变 


50 柄 高 压 冷 却 刀 柄 ， 解 决 了 加 工 冷 却 问题 。 


经 常 造成 刀具 损坏 ， 加 工 工 件 效 率 低 、 质 





设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. ST60 柄 主体 ， 锥 柄 与 机 床 主轴 孔 接 ， 右 端 内 孔 装 普 


拉 紧 。 

2. 设计 高 压 冷却 装置 轴承 架 5， 通 过 轴承 、 油 封 4 等 定位 ， 装 于 主体 ， 通 过 轴承 架 连 

3. 设计 导 油 板 ， 板 内 油 孔 与 机 床 出 油 孔 连通 ， 进 油 孔 与 轴承 架 连 接 总 成 密封 连接 。 
装置 结构 原理 特点 : 

冷却 装置 通过 ST60 刀 柄 主体 2 与 机 床 主轴 内 和 孔 连 接 ， 内 锥 度 装 标准 50 刀 柄 。 刀 柄 主体 2 外 圆 配 磨 装 前 后 轴承 3、 
前 后 油封 4、 轴 承 架 5 等 ， 通 过 压 羔 、 卡 繁 定 位 。 高 压 油 通 过 机 床 油 孔 进入 导 油 板 7 油 腔 ， 实 现 了 工件 冷却 。 

利用 机 床 原 有 油 孔 ， 设 计 改装 TRA IIA, RT RR BURKE Ge Ti 铀 深 孔 冷却 难题 。 

图 示 装 置 装 于 TK6920 落地 镜 床 ， 用 于 内 冷却 。 工 装 与 机 床 配 装 、 调 整合 格 后 锁 紧 ， 打 定位 销 和 孔 定 位 ， 装 配 后 要 确 
保 无 泄漏 油 现 象 ， 转 动 灵活 、 定 位 可 靠 。 

图 2. 14-1 为 高 压 冷 却 刀 柄 与 机 床 连 接 结 构 示 意图 


通 50 刀 柄 ， 外 圆 装 内 冷却 装置 ， 通 过 空心 拉 钉 管 M24 螺纹 





车 接 总 成 6 与 导 油 板 7 接合 


















































































































































































































































图 2. 14-1 ”高压 冷 却 刀 柄 与 机 床 连 接 结构 示意 图 
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1 一 原 机 床 主轴 护 方 板 “2 一 刀 柄 主体 3 一 轴承 4 一 


轴承 架 












































6 一 轴承 架 连 接 总 成 7 一 导 ? 
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Riss: 

随 着 我 国 机 械 工 业 的 发 展 ， 可 转 位 刀片 用 量 也 越 来 越 大 。 大 部 分 工厂 可 转 位 刀片 ， 特 别 是 数控 机 床 用 刀片 磨损 后 
就 退 库 更 换 ， 消 耗 量 大 、 利 用 率 低 。 河 北 程 杰 汽 车 转向 机 制造 有 限 公 司 在 加 工 转向 机 螺母 时 ， 根 据 转向 螺母 加 工 特点 ， 
铣 六 面 、 倒 两 个 角 、 转 向 螺杆 旋风 铣 外 螺纹 三 个 工序 和 SPWH12408 刀片 的 使 用 、 磨 损 特 点 ， 设 计 了 三 种 不 同 可 转 位 刀 
盘 ， 刀 片 得 到 了 重复 利用 ， 充 分 利用 了 刀片 各 刃 角 ， 做 到 了 物 尽 其 用 。 


设计 过 程 要 点 : 


1. 根据 转 回 螺母 加 工 铣 六 面 ， 设 计 制 造 了 双 头 铣床 、 专 用 夹具 。 铣 面 设计 了 45? 刀 盘 ， 切 削 使 用 刀 尖 部 分 。 
2. 倒 角 设 计 了 30* 可 转 位 刀 盘 ， 切 削 使 用 周边 切削 刃 。 
3. 铣 螺杆 外 螺纹 设计 了 可 转 位 双 圆 听 刀 盘 ， 切 前 用 线 切 割 双 圆 踊 切削 刃 。 














4. 三 工序 加 工 设计 三 种 不 同类 型 可 转 位 刀 盘 (设计 要 注意 : 双 面 犹 、 双 面倒 角 刀 盘 都 要 设计 左 、 右 各 一 个 ) 。 


刀具 结构 特点 : 

根据 转向 螺母 铣 六 面 、 倒 角 和 转 辐 螺 杆 旋风 铣 双 圆 弧 螺 纹 特 点 ， 设 计 了 三 种 不 同 可 转 位 刀 盘 ， 加 工 三 个 工序 。 充 
分 利用 了 刀片 各 个 刀刃 、 角 切削 加 工 。 铣 面 用 45" 刀 盘 ， 用 刀 尖 部 位 ; 倒 角 30" 刀 盘 ， 用 周边 切削 刃 ; 铣 螺 纹 用 双 圆 驳 
旋风 铣 刀 盘 ， 用 磨损 后 刀 尖 线 切 割 后 双 圆 弧 齿 形 。 
使 用 效果 : 

刀具 改进 后 刀片 使 用 量 减 少 了 三 分 之 二 ， 为 企业 和 国家 节约 了 大 量 资金 和 资源 。 
结构 原理 加 工 示 意图 : 


图 2. 15-1 第 一 工序 45" 刀 盘 用 刀 尖 部 位 铣削 六 面 示意 图 。 
图 2. 15-2 第 二 工序 30?" 刀 盘 用 刀片 周边 切削 太 部 位 铣削 倒 角 示意 图 。 
图 2. 15-3 第 三 工序 铣 刀 盘 用 线 切 割 双 圆 弧 刀 片 铣削 螺纹 示意 图 。 
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图 2. 15-1 第 一 工序 45" 刀 盘 用 刀 尖 部 位 铣削 六 面 示意 图 
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图 2.15-3 £ = CAP BET 4 ZR A 7 BE PRN =< sl 
1— Fy #8 7 SB I ELBE TI | 2 一 可 转 位 刀片 SPHW120408 





2.16 M24 可 转 位 


设计 背景 
某 公司 在 加 工 M24 大 模 数 具 条 时 ， 由 于 齿 条 长 而 且 厚 、 调 质 硬度 高 ， 用 普通 整体 高 速 钢 刀具 切 前 刃 磨损 快 、 效 率 


低 、 更 换 刀 具 调 整 机 床 、 刀 有 具 位 置 费时 ， 影 响 生 产 。 通 过 现场 分 析 ， 采 用 立 装 式 刀片 、 交 错 此 排列 、 单 角度 可 转 位 粗 
铣 刀 盘 设 计 使 用 ， 取 得 了 满意 效果 ， 大 大 提高 了 效率 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 刀 体 材料 42CrMo， 精 加 工 后 氮 化 处 理 。 因 设计 为 单 角度 两 次 粗 铣 加 工 。 

2. 刀 体 端面 采用 两 面 对 称 键 设计 ， 便 于 刀 盘 转 位 调整 、 铣 齿 方 便 。 由 于 齿 深 较 深 (50 多 毫米 )， 所 以 采用 立 装 刀 
He E. BRT] A LNE434-02， 中 间 齿 刀片 较 长 的 LNE446R01 交错 齿 排列 (并 要 保证 有 1.2 ~2. 5mm 搭 接 量 ) ， 可 实现 
DVS. Wa He BH 

3. AT PRUE DURUAAR , JAA. Waya Bú JJI BE HH BOOK ABS aA 
刀具 结构 特点 : 

M24 可 转 位 齿 条 粗 铣 刀 盘 由 刀 体 1、 外 环 具 刀片 2 (LNE434-02) 共 10 片 、 内 环 齿 刀片 3 (LNE434-02) 共 10 片 、 
中 间 齿 刀片 4 (LNE446R01) 共 10 片 、 刀 片 压 紧 螺 钉 5 等 装配 组 成 。 

1. 刀 盘 内 、 中 、 外 三 层 交 错 齿 立 装 刀 片 排列 ， 由 于 采用 立 装 式 刀 片 ， 刀 片 有 较 大 的 承载 力 、 强 度 较 大 、 耐 冲击 。 

2. 由 于 产品 工件 模 数 大 、 贞 沟 酸 深 ， 刀 盘 设 计 为 单 角度 齿 面 加 工 ， 分 两 次 粗 铣 加 工 ， 解 决 了 大 模 数 齿 条 加 工 难题 。 

3. 刀 盘 采用 双 面 键 槽 设计， 转 位 方向 即 可 实现 双 齿 面 加 工 ， 简 化 了 刀 盘 设计 。 


使 用 效果 : 











使 用 可 转 位 粗 铣 刀 盘 加 工 M24 具 条 比 原 指 形 刀 具 工 效 提高 2 ~3 倍 ， 为 加 工大 模 数 齿轮 、 齿 条 工件 改进 了 新 工艺 、 
新 刀具 。 
图 2. 16-1 为 M24 Wy Fe fV WASA PE AM NBA. 






























































图 2. 16-1 M24 可 转 位 齿 条 粗 铣 刀 结 构 示 意图 
1 一 思 体 2 一 外 环 齿 刀 片 、 3 一 内 环 此 刀片 4 一 中 间 齿 刀片 ”5 一 刀片 压 紧 螺钉 





2.17 M203RAZHHRZ 


设计 背景 

在 大 模 数 具 轮 、 具 条 加 工 中 ， 指 形 狗 刀 用 途 广泛 。 一 些 大 型 工件 齿 条 加 工 由 于 调 质 硬度 高 、 刀 具 腐 损 严 重 、 刀 共 
消耗 量 大 ， 设 计 了 镶 片 式 指 形 铣 刀 ， 一 般 机 械 制造 车 间 即 可 加 工 ， 制 造 容易 、 成 本 低 。 针 对 大 型 闸门 M20 升降 此 条 加 
工具 数 多 、 普 通 刀 具 排 眉 差 、 刀 具 磨损 快 等 缺陷 ， 设 计 了 锦 合 贸 片 式 波形 刃 指 形 粗 铣 刀 ， 取 得 了 较 好 效果 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 刀 体 材料 用 40Cr 调 质 ， 莫 氏 锥 柄 与 机 床 配 加 工 。 

2. 刀片 采用 底面 、 立 面 定位 、 定 位 销 饮 合 结构 。 

3. 刀 体 销 孔 要 装 刀 片 配 钴 、 贸 孔 饰 合 (也 可 用 数控 铣床 加 工 ) ， 组 合 装配 牢固 后 精 磨 各 部 。 
4. 波形 刃 最 后 加 工 ， 交 错 齿 排列 磨 前 。 


刀具 结构 特点 : 


刀具 由 波形 为 刀片 2、 刀 体 4 组 成 。 

刀具 的 制作 : 

1. 刃 体 调 质 后 粗 磨 各 部 、 铣 沟 槽 、 以 锥 体 定 位 数控 铣 外 、 贸 锦 钉 孔 〈 也 可 用 销 模 加 工 ) ; 
2. TRAUB a Aan, BOONE SL, PRR, ei. 

3. 锦 合 后 精 磨 锥 度 等 各 部 齿 形 、 磨 分 导 槽 。 


使 用 效果 : 


采用 银 片 饮 合 式 结构 后 ,刀具 的 制造 成 本 降低 ， 一 般 厂 都 可 以 加 工 。 刀 具 磨 波形 刃 分 悄 槽 后， 切削 平稳 、 排 届 顺 
畅 。 刀 片 可 以 更 换 ， 刀 体 、 刀 片 利用 率 提高 。 
图 2. 17-1 为 M20 波形 刃 指 形 粗 铣 刀 结 构 示 意 网 。 
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图 2.17-1 M20 波形 刃 指 形 粗 铣 刀 结构 示意 图 
1 一 紧 刀 片 螺 钉 ”2 一 波形 刃 刀 片 ”3 一 刀片 锦 钉 4 一 刀 体 





2.18 FNSBASE 


设计 背景 

各 种 螺 检 、 螺 钉 沉 孔 的 加 工 ， 一 般 厂家 是 用 先 钻 底 孔 再 用 扩 孔 刀具 来 完成 沉 孔 加 工 。 一 些 大 型 企业 选用 整体 进口 
刀具 加 工 ， 整 体 组 合 刀 具 主 要 是 端面 元 连接 部 分 加 工 困 难 ， 一 般 采取 切 出 退 刀 模 后 加 工 端 寺 后 角 ， 使 刀具 强度 大 大 降 
低 。 改 进 设计 了 普通 钻头 开 槽 与 合金 刀片 进入 式 组 合 方式 ,解决 了 组 合 刀 具 端 天 后 角 加 工 难题 ， 实 现 了 机 夹 式 组 合 沉 
孔 加 工 各 类 螺钉 沉 筷 ， 钻 孔 刀 具 成 本 低 、 切 前 性 能 好 、 加 工效 率 高 。 


设计 过 程 要 点 : 


刀 体 右 端 为 带 扁 尾 黄 氏 锥 度 ， 与 销 杆 内 锥 体 配 作 。 
Bilin BCT DB) ES Ce ETS, MTT pedu CIEE ll) 配 装 销 头 ， 外 圆 轴 癌 开 对 称 槽 配 装 合金 刀片 。 
普通 销 头 在 柄 部 轴 癌 开 对 称 槽 、 装 合金 刀片 定位 、 用 来 加 工 沉 孔 。 
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刀具 结构 原理 特点 : 

钻头 1 装 入 刀 体 3 BEI FLAY, TIARA SK AH Te] PE JJH 5, PR ESE 2 圆周 两 刀片 顶 紧 螺 钉 6、 垫 片 7 顶 紧 
刀片 和 销 头 进行 加 工 。 


1. 标准 销 头 和 刀 体 轴 向 开 覃 定位 装 合金 刀片 ， 使 组 合 刀 有 具 加 工 简化 、 成 本 降低 。 
2. 销 头 和 合金 刀片 组 合 、 线 速度 分 布 合理 、 不 易 烧 刀 ， 可 提高 切削 速度 、 加 工效 率 。 


使 用 效果 : 


一 次 销 孔 、 扩 沉 孔 成 形 ， 减 少 了 换 刀 时 间 ， 提 高 了 工效 。 标 准 高 速 工 具 钢 钻头 和 合金 刀 瞩 组合， 为 螺栓 、 螺 钉 等 
沉 孔 加 工 革 新 了 刀具 结构 ,填补 了 机 夹 沉 孔 刀具 空白 。 
图 2. 18-1 为 机 夹 沉 孔 组 合 外 结构 示意 图 。 
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Al 2. 18-1 PLGA hai BA 
1 一 钻头 “2 一 滚 花 外 套 ”3 一 刀 体 ”4 一 钻头 调整 螺纹 轴 5 一 刀片 ”6 一 刀片 项 紧 螺 钉 7 一 垫 片 











3.1 简易 对 称 度 E 


init AR: 

FEIN PERE TITS FLT, Penn ZS, IR BE EASE RU AN, 26% SMP) FLT GH OT BE, WE 
FETE BJ Uh jiya sk ll, WO Vv JÉ 28322] 180° REI, A MTA kh, be EAT RE, HET Pk tte 
运 、 调 整 量具 不 方便 ， 针 对 检测 问题 ， 人 研制 了 简易 对 称 度 量 仪 专用 检 具 ， 操 作 工 人 即 可 在 机 床上 自 检 ， 可 实现 快速 、 
准确 、 在 线 直 接 检测 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 刀 杆 方 孔 检 测 特点 设计 180mm x 25mm x 12mm 测量 染 ， 平面 铣 长 螺钉 槽 装 有 内 螺纹 测量 基准 矿 ， 通 过 垫 
fal, WRT RAR, AAA 








2. Aa vin FL AeA A NRA AGES, HRCA EP eR Ee Dad K, FeO, RCH MRR ie Pe, RTM, ee 
基准 矿 伸 和 工件 孔 贴 基 面 、 装 在 表 架 的 百 分 表 在 外 圆 高 点 上 下 移动 、 对 称 检测 ， 即 可 测量 工件 对 称 度 。 
3. 零件 用 40Cr PRK ADEE, UNGAR, SEER BOGE. ABV OA 








检 具 结构 原理 特点 : 

检 具 由 测量 架 6、 表 和 架 3、 百 分 表 2、 表 染 调 整 螺 纹 轴 4、 手 顶 1 等 组 成 。 右 面 装 测量 基准 尺 9， 通 过 垫圈 7、 紧 固 螺 钉 
8 调整 紧 固 组 成 ,测量 时 测量 基准 下 基 面 紧 贴 键 槽 立 面 上 下 移动 、 百 分 表 2 测 外 圆 最 高 点 ， 左 右 检 对 称 差 即 完成 测量 。 

可 在 加 工 线 上 快速 检测 。 测 量 时 注意 : 测量 基准 尺 要 紧 贴 方 筷 面 ， 百 分 表 涉 上 下 移动 要 通过 圆柱 中 心 。 
使 用 效果 : 


解决 了 检测 难题 ， 操 作 工 人 和 检验 人 员 加 工 、 检 测 方便 、 迅 速 。 
图 3. 1-1 为 简易 对 称 度 量 仪 结 构 示 意图 。 
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图 3.1-1 简易 对 称 度量 仪 结 构 示 意图 
1 一 手柄 ”2 一 百 分 表 3 一 表 架 4 一 表 架 调整 螺纹 轴 5 一 圆 螺 母 ”6 一 测量 架 7 一 垫圈 8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 测量 基准 尺 





设计 背景 

汽车 凸 缘 盘 加 工 有 交错 70* 两 排 了 形 定位 资 ， 要 求 精度 和 位 置 度 高 。 过 去 检验 位 置 度 是 把 加 工 后 工件 先 装 和 检验 定 
位 轴 ， 在 两 顶尖 中 用 三 针 放 中 间 齿 槽 转 180° 检 对 称 度 ， 上 下 工件 、 调 整 检 具 、 检 测 时 间 长 。 设 计 制 作 了 专用 检 具 后 ， 
解决 了 凸 缘 盘 加 工 、 检 测 难题 ， 实 现 了 准确 、 快 速 检测 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 





1. 首先 设计 凸 缘 工件 定位 盘 ， 底 盘 要 有 一 定 重 量 , 确保 工件 装 入 后 稳固 ， 定 位 部 分 滩 火 后 磨 光 。 

2. 量具 体 设计 为 桥 式 ， 中 间 铣 空 模 ， 空 楷 要 保证 量具 体 移动 不 碰 定 位 轴 ， 量 具体 底部 加 工 一 凸 齿 定位 ， 上 面 横向 
加 工 槽 装 表 架 。 

3. 钩 形 表 架 上 面 铣 有 长 槽 通过 手柄 螺纹 调整 、 紧 固 。 设 计 70° 靠 板 用 来 检 两 排 T 形 齿 位 置 ， 通 过 表 头 反 装 、 直 接 








在 凸 缘 盘 放 70" 牧 板 推 、 拉 检 具 即 可 完成 。 
检 具 结构 原理 特点 : 


检 具 由 工件 定位 盘 1、 量 具 主体 3、 钩 形 表 架 5、 百 分 表 4、 手 柄 6 等 组 成 。 工 件 2 中 的 $52mm 孔 装 入 量具 主体 3 
定位 ， 量 具 主 体 下 面 有 T 形 单 键 凸 齿 ， 搬 入 工件 中 间 齿 槽 定位 ， 检 对 称 ， 由 于 量具 主体 为 桥 式 结构 ， 横 向 槽 装 钩 形 表 
25 和 百 分 表 4， 表 头 调整 触 到 定位 盘 52mm 轴 ， 调 头 移 动量 具 主 体 即 可 测 出 对 称 数值 。70" 靠 板 用 于 检 两 齿 槽 交错 
70° 位 置 度 (图 3. 222) 。 笔 板 单 凸 齿 搬 入 工件 此 槽 定位 ， 百 分 表 反 装 调整 移动 表 头 检测 基 面 即 可 检 70"， 一 套 检 具 雌 形 
对 称 、 角 度 一 次 检测 。 


使 用 效果 : 


改变 了 传统 汽车 凸 缘 加 工 检测 方法 ， 提 高 了 工件 检测 效率 和 检测 精度 ， 为 汽车 零 部 件 大 量 生产 革新 了 新 检 具 。 
图 3. 2-1 为 汽车 凸 缘 盘 位 置 度 检 具 结 构 示 意图 。 
图 3. 2-2 为 检 凸 缘 70° 靠 板 示意 图 。 
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图 3. 2-1 汽车 凸 缘 盘 位 置 度 检 具 结构 示意 图 图 3.2-2 检 凸 缘 70° 靠 板 示意 图 
1 一 工件 定位 盘 2 一 工件 3 一 量具 主体 4 一 百 分 表 5 一 钩 形 表 架 ”6 一 手柄 





3.3 WN T HES 


设计 表 景 : 


在 数控 工具 磨床 加 工 刀 具 ， 有 时 和 需要 取 下 工件 上 仪 旧 检测 ， 由 于 是 无 中 心 孔 加 工 ， (a haan 
22, WAHAB. Bae PAE BLA EAN Be toll, FET GE FBG A Re L R.E a H 35032 8, A BUR LAF 
a 5 


设计 过 程 要 点 : 


1. 利用 原 机 床 精 密 刀 柄 外 圆 作 基准 〈 因 刀 柄 外 圆 精 度 较 高 ) ， 设 计 半 圆 靠 板 。 半 圆 靠 板 内 孔 要 与 刀 柄 外 圆 面 研 合 
Se De m pi BOI Tee Re 88 EU. BUA 827 U 

2. BEEP EEAA INS ADT at Hee, OR 3k ihah. BOR ASLFL, JFo30ERB, GOBCRMR TT AMRSCTL O 

3. 设计 制作 比较 测量 校准 棒 : Fo SPAT DU BEET FOP ROE, BEEP TA BFL PEA SD 
加 工 ， 头 部 按 刀 具 中 间 公 差 制 作 。 


检 具 结构 原理 特点 : 


检 具 由 测量 工件 基准 半圆 徘 板 1、 可 调 千 分 表 架 5、 千 分 表 7 等 组 成 。 半 圆 靠 板 1 测量 前 用 校准 棒 对 零 ， 半 圆 靠 板 
紧 贴 刀 柄 基准 轴 ， 轻 轻 转 动 、 轴 疝 移动 ， 表 针 指 示 值 即 对 比 差 值 。 测 量 工 具 简 便 、 实 用 。 


操作 注意 事项 : 


测量 前 要 用 基准 轴 校 正 千 分 表 值 ， 表 架 和 表 头 可 根据 工件 长 度 、 直 径 调 整 校 对 。 测 量 时 要 探 净 靠 板 、 基 准 轴 面 ， 
顺 齿 背 转 动 ， 最 大 值 即 实 际 尺寸 ， 也 可 减少 切削 秦 和 表 头 磨损 。 

图 3. 3-1 为 瓦尔 特工 具 磨 床 比较 测量 工具 结构 示意 图 。 

图 3. 3-2 为 比较 测量 工具 校准 棒 示 意图 。 


































































































































































































图 3.3-1 瓦尔 特工 具 磨 床 比 较 测量 工具 结构 示意 图 图 3.3-2 ”比较 测量 工具 校准 棒 示 意图 
1 一 测量 工件 基准 半圆 靠 板 2 一 机 床 头 架 ”3 一 夹 工 件 刀 顶 4 一 表 架 锁 紧 螺 钉 
5 一 可 调 千 分 表 架 ”6 一 表 锁 紧 螺 钉 7 一 千 分 表 
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设计 表 景 : 


制 动 蹄 是 汽车 制 动 需 的 重要 部 件 ， 部 件 加 工 要求 位 置 度 高 。 制 动 蹄 为 两 体 合 一 装配 使 用 ， 两 个 轴 孔 是 在 专机 加 工 ， 
以 面 定 位 加 工 孔 〈 先 加 工 外 圆 后 铀 孔 ) 。 过 去 检测 方法 是 以 加 工 圆 弧 面 定 位 放 平 板 、 左 右 放 挡 块 文 承 、 然 后 在 已 加 工 孔 
穿 人 测量 轴 打 表 检 测 平行 度 ， 测 轴 小 了 无 法 定位 ， 轴 大 了 穿 不 进去 ， 检 测 困难 费时 〈 图 3.4-2) 。 设 计 改 进 倒转 180°) 
孔 定位 穿 轴 、 左 右 文 承 块 文 承 两 轴 定 位 检 面 检 具 ， 实 现 了 准确 、 快 速 检测 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 测量 轴 设 计 ， 改 变 原 最 小 间隙 配合 设计 ( 原 检 测 方法 配合 间隙 大 了 检测 不 准 )， 测 量 轴 小 于 孔 0.5 ~ 1mm, FLA 
回 面 (如 孔 有 直径 误差 也 只 有 1/2) ， 轴 不 得 有 锥 度 。 

2. 左右 支承 块 为 长 方形 中 间 铣 四 模 (保证 孔 周 边 凸 台 不 干涉 )， 支 承 块 四 个 面 要 平行 。 

3. 左右 测量 轴 、 文 承 块 用 合金 钢 加 工 泽 火 后 精 磨 ， 左 右 测 轴 锥 度 小 于 0. 01:1。 


检 具 结构 原理 特点 : 


检 具 由 左 支 承 块 1、 左 测 轴 2、 右 支承 块 4、 右 测 轴 3、 测 量 平 板 5 等 组 成 。 左 、 右 测 轴 小 入 了 筷 内 ， 放 在 有 四 模 两 支 
承 块 上 ， 两 孔 即 平行 ， 检 外 圆 即 可 ， 检 测 方便 、 快 捷 。 


使 用 效果 : 


由 于 采用 了 轴 、 r; pe VA AT (EET, Jpg; (uum) Te ET kG LF AN FL ER 
检测 质量 、 效 率 均 得 到 提 

图 3 4-1 为 汽车 制 动 中 平行 度 检 具 。 

图 3. 4-2 为 原 工 件 检测 示意 

























































































图 3.4-1 汽车 制 动 蹄 平行 度 检 和 具 
1 一 左 支 承 块 ”2 一 左 测 轴 3 一 右 测 轴 ”4 一 右 支 承 块 ”5 一 测量 平板 

















图 3.4-2 原 工 件 检测 示意 图 
1 一 右 测 轴 ”2 一 左 测 轴 3 一 制 动 蹄 4 一 左右 挡 块 5 一 测量 平板 











init AR: 

TERE TART J, Rea AP ok es AR I BA I, UIE, Be TP BE 
1, AARP ERT Ee poet A TEA, AIG, BRI. A JJ R fu Dy ce 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 整体 构思 : 根据 曲线 齿 形 采用 样 件 比较 测量 原理 ,设计 可 装 工 件 V 形 块 和 旋转 表 架 的 底座 ， 设 计 定 位 精度 高 的 
V 形 块 、 多 表 头 表 架 和 可 转动 半圆 旋转 座 。 

2. 底座 设计 方 孔 以 利 装 工件 V 形 块 上 下 调整 中 心 ， 设 计 旋 转 座 定 位 筷 ， 方 了 筷 、 定 位 筷 要 在 同一 中 心 线 上 并 相互 
平行 。 














3. 工件 V 形 块 上 V 形 槽 和 下 端 定 位 方 柱 要 垂直 、 保 证 位 置 度 。 
4. 半圆 旋转 座 和 半圆 表 架 孔 、 面 相互 垂直 ， 表 架 周 边 装 千 分 表 ， 孔 中 心 要 和 基 面 平行 。 
5. 根据 不 同 产品 设计 加 工 带 锥 体 标准 样 件 对 比 测量 。 











检 具 结构 特点 : 


检 具 由 半圆 表 架 1、 半 圆 旋 转 座 2、 半 圆 表 架 紧 固 螺 钉 19 装 在 一 起 ， 半 圆 旋转 座 2 插入 底座 3 定位 旋转 ， 表 架 1 > 
千 分 表 7、 长 测 头 10， 由 紧 固 螺钉 8 固定 。 半 圆 旋转 座 2 锥 孔 闭 标准 样 件 4 用 来 校正 齿 形 尺寸 ， 下 端 推 力 轴承 5 用 圆 螺 
6 锁 紧 。V 形 块 14 通过 紧 固 螺钉 15. V 形 块 升降 螺钉 16 调整 锁 紧 ， 升 降 顶 板 12 用 紧 固 螺钉 13 Z|], V BERIT eR 
杀 16 调整 升降 V 形 块 。 工 件 前 后 调整 ， 靠 装 在 V 形 块 右 端 螺纹 盖 板 17 和 微调 螺纹 轴 11 完成 ， 螺 纹 盖 板 17 上 有 螺纹 
孔 和 可 供 上 下 调整 的 螺钉 长 槽 ， 调 整 好 后 用 紧 固 螺钉 18 2814. 

可 更 换 不 同 标准 样 件 ， 插 入 半圆 旋转 座 校 表 ， 可 对 比 检测 异形 齿 形 刀具 等 工件 。 

图 3. 5-1 为 精密 球形 工件 齿 形 比较 仪 结构 图 。 




















































































































图 3. 5-1 精密 球形 工件 齿 形 比较 仪 结 构图 
1 一 半圆 表 架 ”2 一 半圆 旋转 座 ”3 一 底座 ”4 一 标准 样 件 “5 一 推力 轴承 ”6 一 圆 螺 母 “7 一 千 分 表 8 一 紧 固 螺钉 ”9 一 转动 手柄 “10 一 长 测 头 “11 一 微调 螺纹 轴 
12 一 升降 顶板 “13 一 紧 固 螺钉 14 一 V 形 块 ” 15 一 紧 固 螺钉 16 一 V 形 块 升 降 螺 钉 17 一 螺纹 盖 板 18 一 紧 固 螺钉 19 一 半圆 表 架 紧 固 螺钉 
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设计 背景 

制 动 路 是 机 动车 等 制动器 的 重要 部 件 ， 同 轴 度 、 平 行 度 对 汽车 正常 行驶 和 稳定 制 动 影响 很 大 。 由 于 制 动 蹄 为 两 个 
半圆 体 组 装 ， 组 装 后 没有 合适 基准 面 、 孔 定位 ， 综 合 检测 较 困难 。 根 据 生产 线 实际 和 产品 加 工 、 装 配 使 用 特点 ， 把 制 
动 蹄 底部 定位 盘 192mm 孔 、 面 作为 定位 基准 ， 设 计 制 作 了 旋转 式 制 动 蹄 组 装 综合 检 具 。 为 汽车 制 动 蹄 总 成 装配 、 检 
测 提供 了 新 检 具 。 














设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 底座 ， 底 座 中 心 狂 孔 装 轴承 定位 轴 ， 右 侧 铣 面 销 匀 螺 纹 孔 装 表 架 导轨 ， 周 边 钻 铵 吊装 螺纹 孔 。 
2. 工件 文 座 内 孔 装 双 排 圆 锥 滚 子 轴 杯 ， 通 过 轴承 定位 轴 与 底座 组 合 定位 装 工 件 〈 孔 和 外 圆 要 保证 同 轴 度 ) ， 头 部 





192mm 加 工 30°HE RE, PRE, A, 

3. 百 分 表 架 上 装 三 个 表 ， 通 过 方 孔 与 安装 于 底座 右 侧 的 表 架 导轨 配合 ， 移 动 调整 测量 。 
检 具 结构 原理 特点 : 

or AL FH JERE 1、 工件 支 座 2 通过 轴承 定位 轴 9、 圆 锥 滚 子 轴承 12、 内 外 隔 套 13 、14 等 组 合 ， 由 锁 紧 丝 圈 11 锁 紧 。 
制 动 蹄 装配 总 成 17 通过 底部 $192mm 孔 装 入 工件 支 座 、 转 动 总 成 即 可 检测 。 装 在 底座 1 上 的 可 调 百 分 表 架 3 上 装 有 三 
个 百 分 表 检测 不 同 部 位 跳动 ， 即 可 读 出 径 向 圆 跳动 和 垂直 度 误差 。 
操作 注意 事项 : 


检测 前 要 装 标准 样品 校正 百 分 表 ， 检 测 完 下 工件 前 要 松 开 螺栓 ， 把 可 调 百 分 表 架 退 后 。 
图 3. 6-1 为 汽车 制 动 蹄 组 装 综 合 检 具 原理 结构 示意 图 。 
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图 3.6-1 汽车 制 动 蹄 组 装 综合 检 具 原理 结构 示意 图 
1 一 底座 ”2 一 工件 支 座 ”3 一 可 调 百 分 表 架 ”4 一 表 架 紧 固 螺栓 5 一 表 架 导轨 6 一 导轨 紧 固 螺钉 7 一 百 分 表 8 一 百 分 表 紧 固 螺钉 ”9 一 轴承 定位 轴 
10 一 平 垫圈 11 一 锁 紧 丝 圈 ”12 一 圆锥 深 子 轴承 ”13 一 内 隔 套 ”14 一 外 隔 套 ”15 一 轴承 调整 热 ”16 一 制 动 蹄 定位 盘 17 一 制 动 蹄 装配 总 成 

















3.7 Pi T#ff* 


init AR: 

无 心 磨床 磨 削 便 质 合金 刀具 等 圆柱 工件 要 检测 矿 寸 、 圆 度 、 锥 度 等 。 检 测 一 个 工件， 过 去 是 用 千 分 太 多 次 测量 。 
大 量 生产 、 频 索 测量 时 效率 很 低 。 改 进 专用 检 具 后 实现 太 寸 、 圆 度 、 锥 度 一 次 检测 ， 操 作 工 人 大 大 方便 ， 效 率 提 高 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 大 量 生 产 特点 构思 整体 一 次 定位 、 检 测 的 对 比 测量 检查 方案 。 

2. 底座 设计 铸件 长 方形 上 面 配 销 、 扩 螺 铭 沉 孔 装 测量 架 。 

3. WERE, TANT. 90°V JERE, PDA ah = FLEE To eerie, TC, BRL, ZORA 

4. FORA AWE, XH 3 Ue. RA, WR REI YV 形 槽 中 心 。 

5. 为 了 提高 V 形 槽 硬度 、 耐 磨 性 ， 可 在 工作 面 焊 合金 片 。 
检 具 结构 原理 特点 : 





如 图 3.7-1 所 示 ， 检 具 底 座 1 上面 装 测 量 架 3、 用 紧 固 螺 条 2 紧 固 ， 测 量 架 3 加 工 VBA, A= tL, £f 
侧 装 表 架 5， 用 表 架 紧 回 螺钉 4 a AL, RRS 装 干 分 表 两 个 ,合金 测量 导轨 8 是 用 合金 刀片 紧 固 于 V 形 槽 后 精 
麻 ， 工 件 先 用 标准 样 件 放 和 人 导轨 槽 校正 表 零 位 后 即 可 测量 ， 由 于 工件 在 导轨 内 旋转 移动 , 太 寸 、 圆 度 、 锥 度 一 目 了 然 ， 
测量 架 3 的 槽 内 有 螺纹 孔 装 表 架 。 表 如 、 表 头 可 根据 工件 长 度 、 直 径 调整 检测 。 底 座 可 根据 设备 、 产 品 不 同 、 方 便 测 
量 ， 可 加 工 成 立 装 式 或 平装 式 结构 。 











注意 事项 : 


1. 装 表 数量 可 根据 工件 长 度 确定 ， 工 件 长 度 长 则 多 装 检测 表 ， 以 提高 检测 精度 。 
2. 测量 表 头 的 测 头 要 制 成 平头 ， 以 保证 测量 面 接触 到 工件 圆 最 高 点 。 

图 3.7-1 为 圆柱 工件 综合 测量 检 具 立 装 式 结构 示意 网 。 

图 3.7-2 为 加 柱 工件 综合 测量 检 具 平流 式 结构 示意 图 。 




















































































































图 3.7-1 ET PPS all he A 7 ea os SA 
1 一 底座 ”2 一 紧 固 螺钉 ”3 一 测量 架 4 一 表 架 紧 固 螺钉 ”5 一 表 架 ”6 一 千 分 表 7 一 千 分 表 紧 固 螺钉 ”8 一 合金 测量 导轨 

















图 3.7-2 圆柱 工件 综合 测量 检 具 平装 式 结构 示意 图 
1 一 底座 ”2 一 测量 架 3 一 表 架 4 一 表 架 紧 固 螺钉 ”5 一 千 分 表 紧 固 螺钉 ”6 一 千 分 表 





3.8 ”投影 仪 检 测 球形 刀具 具 形 快 换 胎 


设计 背景 

投影 仪 上 检测 刀具 等 其 他 零件 ， 是 在 两 顶尖 中 或 Y 形 块 中 进行 。 在 数控 工具 磨床 加 工 合金 刀具 ， 一 般 无 中 心 孔 ， 
刀具 工件 一 旦 取 下 ， 重 新 装 入 刀 柄 后 对 刀 、 对 沟 形 、 对 齿 形 很 难 ， 跳 动易 超 差 。 为 了 解决 加 工 、 检 测 矛盾 ， 设 计 了 投 
影 仪 检 球 形 刀具 下 形 快 换 胎 。 解 决 了 不 下 工件 带 刀 柄 检测 的 难题 ， 使 各 种 刀具 投影 、 检 测 更 加 方便 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 











1. 投影 仪 检测 两 个 难点 : 没有 装 刀 柄 的 头 架 ， 没 有 气动 、 快 速 夹 紧 装 置 。 

2. 首先 设计 加 工装 刀 柄 底座 ， 底 面 设 计 专 用 键 在 投影 仪 工作 台 定 位 ， 设 计 7:24 与 刀 柄 配合 内 锥 度 锥 套 ， 外 圆 配 装 
底座 。 

3. 设计 拉 钉 加 ， 拉 钉 架 由 两 个 带 孔 圆 管 和 带 孔 板 焊接 加 工 。 管 孔 内 装 弹 千 ， 板 孔 内 两 定位 轴 通 过 (两 定位 轴 装 入 








锥 套 端 面 螺纹 孔 ) 、 两 管内 侧 铣 有 对 称 搬 板 槽 。 
4. 设计 拉 铭 捅 板 ， 内 槽 与 拉 杀 宽度 、 角 度 配 设计 加 工 、 外 侧 与 拉 钉 架 搬 板 槽 配 作 、 上 装 球形 手柄 方便 操作 。 
5. 组 装 后 ， 拉 钉 架 要 推拉 灵活 、 搬 板 定 位 拉 杀 槽 后 弹力 确保 刀 柄 定位 牢 回 。 


检 侣 结构 原理 特点 : 

今 台 由 底座 1. EEE 7. DETAR 2 等 组 成 。 拉 钉 架 2 孔 内 装 定位 轴 4、 弹 千 5。 通 过 定位 轴 端 螺纹 装 锥 套 端 面 定位 ， 锥 
套 7 由 大 丝 圈 6 锁 紧 ， 插 板 12 在 手柄 11 HIER EA, OMELET, PATI, BUA IIA, Ae). 
使 用 效果 : 


1. 为 投影 仪 开 发 了 新 工具 ， 解 决 了 进口 数控 工具 磨床 工件 在 投影 仪 旋转 检测 问题 ， 
2. 为 刀 柄 快速 夹 紧 手 动 拉 紧 装置 创造 了 新 方案 。 
图 3. 8-1 为 投影 仪 检 球 形 刀 具 齿 形 快 换 胎 。 
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图 3.8-1 投影 仪 检 球形 刀具 雌 形 快 换 胎 
1 一 底座 ”2 一 拉 钉 架 3 一 拉 紧 手柄 “4 一 定位 轴 5 一 弹 答 6 一 大 丝 圈 7 一 锥 套 8 一 定位 键 9 一 平 执 ”10 一 工件 刀 体 11 一 手柄 “12 一 搬 板 




















设计 背景 

刀片 的 尺寸 、 位 置 度 直接 影响 刀具 精度 和 切削 性 能 ， 同 时 影响 刀片 使 用 寿命 ， 看 到 操作 工人 磨 刀片 时 用 卡尺 、 寺 
分 尺 逐 片 测量 ， 量 具 很 快 就 严重 损坏 。 革 新 设计 了 可 转 位 刀片 综合 检 具 ,减轻 了 操作 工人 的 劳动 强度 ， 提 高 了 检测 质 
量 和 效率 。 可 用 于 精 磨 刀片 的 综合 精度 检测 ， 也 可 用 于 调 刀 仪 刀片 尺寸 、 对 称 度 选 配 综合 检测 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 两 种 常用 刀片 设计 主体 、 尺 寸 、 对 称 综合 检测 要 求 ， 构 思 了 后 角 、 孔 定位 对 比 检测 方案 。 

2. 刀 体 左右 〈 两 种 刀片 ) 开通 槽 装 前 端 101" 方 形 定位 滑 块 ， 对 刀片 后 角 浮 动 定位 〈 滑 块 孔 装 弹 答 ) ， 刀 片 中 心 通 


过 刀 体 上 钢 导 套 孔 、 定 位 轴 择 入 刀片 锥 孔 、 锥 度 定位 。 
3. 刀片 太 才 由 刀 体 前 端 装 合金 基准 刀片 和 上 装 表 头 对 比 检测 完成 ， 检 刀片 定位 轴 锥 度 和 刀片 内 锥 孔 一 致 。 








4. 101° 定 位 滑 块 装配 后 要 移动 自如 、 前 端 角度 与 刀片 贴 合 ， 刀 片 放 入 定位 轴 只 需 一 推 , 刀片 锥 孔 、101°* 面 、 抵 面 
即 定位 ， 看 表 测 量 完成 (图 3.9-3) 为 可 转 位 刀片 检测 创造 了 新 检 具 。 


检 具 结构 原理 特点 : 


检 具 由 主体 1 左右 装 101° 定 位 滑 块 5 (内 孔 装 滑 块 弹 簧 13、 后 装 弹 得 挡 板 12) 、 通 过 滑 块 盖 板 2、 银 条 4、 滑 块 顶 
紧 螺 钉 3 等 调整 紧 国 。 上 装 表 架 板 6、 百 分 表 18 ， 表 架 板 调整 紧 固 螺钉 17 调整 紧 畴 ， 两 钢 导 套 14 压 人 主体 1， 检 对 称 
定位 轴 15 插 孔 定位 刀片 ， 基 准 刀片 8 20 调整 装 刀 体 ， 基 准 刀 片 紧 固 螺 钉 16 压 紧 定位 ， 刀 片 通过 检 对 称 定位 轴 15 插 
AFL, 101 RENTER 5S 斜 角 定位 通过 百 分 表 18 检 对 称 、 尺 寸 。 

1. 检 具 检 对 称 定位 轴 15、101?° 定 位 滑 块 5 为 可 换 ， 可 用 于 不 同 孔 径 、 不 同 后 角 刀 片 检 测 。 

2. 工件 定位 基准 块 用 精 磨 刀片 定位 ， 耐 磨 、 调 整 更 换 方便 。 

3. 主体 加 角度 板 8、 可 调 轴 9 (图 3.9-2) ， 适 于 在 线 检测 。 

图 3. 9-1 为 可 转 位 刀片 尺寸 、 对 称 度 比 较 仪 结构 示意 网 。 

图 3. 9-2 为 可 转 位 刀片 尺寸 、 对 称 度 比较 仪 在 线 检 台 示意 图 。 

图 3. 9-3 为 定位 滑 块 、 定 位 轴 、 刀 片 定 位 放大 示意 图 。 
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图 3.9-1 可 转 位 刀片 尺寸 、 对 称 度 比 较 仪 结构 示意 图 
1 一 主体 ”2 一 定位 滑 块 盖 板 “3 一 滑 块 顶 紧 螺钉 4 一 银 条 ”5 一 101° 定 位 滑 块 ”6 一 表 架 板 
7 一 检测 方 刀片 ”8 一 定位 基准 刀片 ”9 一 检测 长 刀片 ”10 一 长 刀片 定位 滑 块 “11 一 右 滑 块 盖 板 
12 一 弹 签 挡 板 13 一 滑 块 弹 稚 “14 一 钢 导 套 15 一 检 对 称 定位 轴 16 一 基准 刀片 紧 固 螺钉 
17 一 表 架 板 调 整 紧 固 螺 钉 18 一 百 分 表 ”19 一 百 分 表 紧 固 螺 钉 20 一 长 刀片 基准 刀片 
























































图 3.9-2 可 转 位 刀片 尺寸 、 对 称 度 比较 仪 在 线 检 人 台 示意 网 图 3.9-3 ”定位 滑 块 、 定 位 轴 、 刀 片 定位 放大 示意 图 
1 一 主体 2 一 定位 滑 块 盖 板 “3 一 定位 滑 块 ”4 一 百 分 表 5 一 表 架 
6 一 检 对 称 定位 柱 7 一 测量 基准 块 。”8 一 角度 热 板 9 一 可 调 轴 








init AR: 

科 锐 数控 刀具 公司 在 生产 、 试 制 英 格 索 尔 刀片 时 ， 刀 片 是 立 装 式 ， 切 削 后 角 为 空间 角度 ， 检 测 角度 用 多 功能 正弦 
规 来 检查 ， 调 整 费时 、 效 率 低 、 检 测 尺 寸 不 稳定 。 英 格 罕 尔 刀片 规格 多 、 和 角度 大 小 不 一 ， 据 此 设计 改进 了 用 专用 检 台 
代 符 正 弱 规 检 测 ， 取 得 了 好 的 效果 。 





设计 过 程 要 点 : 
1. 根据 英 格 索 尔 刀 片 角度 设计 对 应 角度 从 底座 ， 使 刀片 被 检测 面 放 入 检 骆 后 为 平面 、 用 标准 样 件 校正 台 检 测 。 
2. 为 了 安 小 百 分 表 架 和 百 分 表 ,设计 丁字 形 支 染 (通过 手柄 前 端 螺 纹 紧 固 于 底座 ) ， 安 装 表 架 、 表 头 。 
3. 表 染 中 间 铣 长 槽 供 调 整 用 ， 钻 、 匀 百 分 表 安 装 孔 和 螺纹 紧 固 孔 ， 为 了 减少 磨损 基 面 流 硬 质 合金 刀 片 作 定位 基准 








块 ， 标 准 刀 所 校正 表 头 即 可 对 比 检测 位 置 度 。 
检 具 结构 原理 特点 : 

仿 具 由 底座 4、 文 架 5、 测 量 标准 块 3、 表 和 架 2 SPAM, SCARS 装 底座 4 ALM, ERR 2 可 调整 。 测 量 标准 块 3 用 
螺钉 装 角度 底座 4 上 ， 用 标准 样 块 校 正 百 分 表 1 后 检测 工件 。 把 刀片 放 在 小 平台 也 可 对 比 检测 刀片 厚度 和 平行 度 。 
使 用 效果 : 


检 具 简单 适用 、 制 作 容 易 、 操 作 方 便 、 检 测 质 量 稳定 。 
图 3. 10-1 为 检 60° 斜 角 刀 片 台 。 
图 3. 10-2 为 检 55° 斜 角 刀 片 台 。 







































































图 3. 10-1 检 60° 斜 角 刀 片 台 


图 3.10-2 检 55° 斜 角 刀 片 台 
1 一 百 分 表 2 一 表 架 ”3 一 测量 标准 块 ”4 一 底座 5 一 支架 ”6 一 手柄 








init AR: 

BFE u a EE BE JJ IN ies EA, a PS AR SS i, A TTA, TAFE BE 
TJ sg bb bz] 2 FY 8G PASC, RA ES a RATE SK A BE, SIRS, OE, EE 
Bok, We A HE Al, ME A BEE, IR, xP ll Maal, Bet dE ea Ne BE JJ 30 Kh 
键 对 称 度 检 具 ， 实 现 了 快速 、 准 确 检 测 。 
设计 过 程 要 点 : 


1. 根据 端 涉 直径 小 、 凸 键 较 罕 的 特点 设计 双 导 轨 框 架 式 测量 架 (测量 基准 两 导轨 可 调整 宽度 ) ， 检 具 定 位 面 
量 准确 ， 测 量 架 右 侧 两 端 对 称 加 工 六 个 方 筷 ， 用 于 安装 导轨 ， 左 侧 久 权 装 表 染 。 























2. 导轨 设计 为 方形 底面 贴 端 头 平面 、 立 面 菲 凸 键 立 面 贴 合 ， 移 动 检测 对 称 ， 来 回转 180° 徘 面 来 测 最 高 点 。 导 罗 i 
过 测量 架 上 面 螺钉 调整 、 紧 固 。 


检 具 结构 原理 特点 : 

仿 具 由 测量 染 1 、 表 架 2、 两 条 移动 导轨 3、 百 分 表 5 等 组 成 。 表 架 2 为 方 条 形 ， 上 端 装 入 测量 架 长 孔 ， 通 过 两 条 
表 架 调整 锁 紧 螺 条 6 BUA La Ale, Pom, Bee EEL. MET EL, 通过 螺钉 紧 固 。 测 量 时 导轨 基 面 紧 贴 工 
件 凸 键 立 面 前 后 移动 ， 百 分 表 5 测 外 圆 最 高 点 ， 左 右 检 对 称 差 即 完 成 检测 。 

可 在 加 工 线 上 检测 工件 、 快 速 检 测 各 种 可 转 位 立 铣 刀 端 头等 凸 键 产品 对 称 度 检测 。 
使 用 效果 : 


解决 了 凸 键 铣 、 磨 加 工 中 检测 难题 ， 实 现 了 快速 、 准 确 测量 。 
3. 11-1 为 立 铣 刀 端 头 凸 键 对 称 度 检 具 示 意图 。 
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图 3.11-1 立 铣 刀 端 头 凸 键 对 称 度 检 具 示意 图 
1 一 测量 架 ”2 一 表 架 3 一 移动 导轨 4 一 导轨 压 紧 螺钉 5 一 百 分 表 6 一 表 架 调整 锁 紧 螺钉 7 一 百 分 表 锁 紧 螺 钉 











3.12 HRI Hwe 


设计 背景 : 

过 去 加 工 、 检 测 面 铣 刀 端 面 键 槽 对 称 度 ， 是 用 键 槽 立 面 放 一 个 垫 板 ， 用 卡 太 头 部 量 内 孔 端 检测 ， 费 时 而 且 测 量 不 
准 。 根 据 生产 需要 ， 设 计 使 用 了 专用 检 具 后 实现 了 快速 、 准 确 检测 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 面 铣 刀 端 面 键 槽 较 宽 、 对 称 特点 ， 设 计 能 放 和 人 键 槽 检测 的 T 形 架 主 体 ,T 形 凸 键 沉 入 键 槽 立 面 定位 移动 
检测 。 

2. 由 于 刀 盘 直径 大 小 不 一 ， 设 计较 长 、 可 伸缩 调整 表 架 ( 表 架 有 螺钉 模 )， 穿 入 T 形 架 主体 长 方 筷 ,为 了 使 表 头 
MAB HAT ERD, Hh BOY Se RELL ART FL 








3. THE. TPP Re, bam FAN. F uqa RR RET RB #I T JÉ 28 F Wa BRC FL aE, BRR, T J 
架 导 轨 可 在 端面 键 槽 移动 对 称 检测 。 





检 具 结构 原理 特点 : 

仿 具 由 T 形 导轨 2、 推 、 拉 手柄 3、 表 架 4、 百 分 表 5 等 组 成 。 测 量 时 导轨 基 面 紧 贴 键 槽 立 面 可 前 后 移动 ， 百 分 表 4 
测 外 圆 最 高 点 ， 左 右 检 对 称 、 推 拉 测 最 高 点 即 完成 检测 。 

可 在 加 工 线 上 不 下 工件 、 快 速 检测 各 种 面 铣 刀 、 套 式 刀 盘 端 面 对 称 键 槽 。 
使 用 效果 : 


改变 传统 检测 方法 ， 测 量 方便 、 准 确 。 
图 3. 12-1 为 面 铣 刀 端面 键 槽 对 称 度 检 具 示 意图 。 
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图 3.12-1 面 铣 刀 端面 键 槽 对 称 度 检 有 具 示意 网 
1 一 刀 盘 2 一 T 形 导轨 3 一 推 、 拉 手柄 “4 一 表 架 5 一 百 分 表 ”6 一 锁 紧 螺钉 














设计 背景 

在 生产 江铃 493 汽车 发 动机 缸 体 时 ， 根 据 工艺 要 求 多 个 台 、 面 ， 需 在 流水 线 专机 上 粗 、 半 精 、 精 加 工 ， 台 面 多 、 
工艺 尺寸 多 、 使 用 量具 也 多 ， 大 尺寸 量具 不 好 操作 、 调 整 检测 费时 易 搞 错 。 设 计 制 作 了 梯形 检 具 后 方便 直观 ， 方 便 了 
操作 工人 自 检 、 检 验 抽检 ,减少 了 差错 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 首先 根据 加 工 台 、 面 工艺 尺寸 排列 梯形 台面 尺寸 ， 利 用 一 块 铸铁 旧 弯 板 改制 ， 划 线 后 粗 加 工 梯形 对 比 尺寸 台面 。 
尺寸 高 度 较 高 的 采用 销 饺 孔 后 配 加 长 圆柱 的 方法 解决 。 

2. 烛 加 工 后 ， 精 加 工 基准 面 和 工艺 尺寸 对 比 平面 ， 先 乔 研 定位 基准 面 ， 以 基准 面 乏 级 精 加 工 梯形 面 尺寸 各 台面 ， 
贸 圆 柱 尺寸 面 可 采用 磨 制 方法 逐步 精 修 完成 。 























3. 设计 制作 专用 测量 表 架 ， 表 染 可 上 、 下 调整 。 
4. 各 人 台面 尺寸 复查 合格 后 打 标 记 ， 即 可 对 各 流水 线 工 件 进行 对 比 测量 。 


检 具 结构 原理 特点 : 
检 具 用 铸铁 大 弯 板 改制 为 梯形 弯 板 检 台 2， 加 长 检 轴 1， 根据 高 度 配 装 在 过 板 项 面 后 精 麻 凡 十 到位， 各 工序 标准 斥 
才 精 磨 、 研 合格 后 ， 用 压板 固定 于 检验 平台 3 对 比 检 测 ， 测 量 表 架 4 用 来 对 比 测量 。 
今 合用 铸铁 守 板 制作 ， 工 作 面 高 度 尺 寸 用量 块 校准 ， 工 件 采用 对 比 检测 ， 简 单 、 准 确 、 不 易 出 现 测量 和 换算 误差 。 
适用 于 批量 生产 中 ， 多 尺寸 、 多 品种 、 不 同 高 度 工件 对 比 检测 。 
使 用 效果 : 


使 用 对 比 梯形 检 具 各 工序 操作 人 员 自 检 、 检 验 抽检 ， 检 测 方便 、 直 观 、 省 时 。 减 少 了 大 型 量具 使 用 和 调整 。 
图 3. 13-1 为 多 工序 加 工 面 梯形 对 比 检 台 示意 图 。 

































































































































































479.6 0.02 
479+ 0.02 

























































































274.2+0.02 

273.4£ 0.02 
273.2+0.01 

241+ 0.02 











| AP 
BE 
































图 3.13-1 多 工序 加 工 面 梯形 对 比 检 台 示意 图 
1 一 加 长 检 轴 2 一 梯形 弯 板 检 台 ”3 一 检验 平台 4 一 测量 表 架 











设计 背景 : 

各 种 刀 杆 、 刀 柄 都 要 加 工 对 称 键 槽 。 对 称 键 槽 的 检测 ， 通 利 是 在 分 度 头 中 工作 旋转 180" 对 称 检测 。 刀 有 具 磨损 、 更 
换 品 种 规格 、 调 整 刀 具 、 工 装 反复 检测 ， 操 作 比 较 麻 烦 。 为 了 方便 大 量 生产 时 对 称 键 槽 工序 加 工 ， 设 计 了 刀 体 、 刀 柄 
对 称 键 槽 检 具 ， 解 决 了 加 工 调 车 、 检 测 难 点 ， 实 现 了 快速 、 准 确 检测 。 改 变 了 传统 固定 工件 在 分 度 头 手 摇 180° 的 检测 
方法 ， 实 现 了 工件 的 随意 存放 检测 。 








设计 测量 过 程 要 点 : 


1. 根据 刀 体 、 刀 柄 对 称 键 槽 特点 ， 检 具 测 量 架设 计 为 框架 倒 钩 形 ， 钩 形 外 侧面 紧 贴 键 槽 加 工 立 面 对 称 检测 ， 框 架 
中 部 为 “ 山 ” 字 形 ， 凸 出 一 块 铣 槽 装 可 调 百 分 表 架 。 





2. 设计 直角 形 可 调 表 架 ， 表 架 一 庙 销 、 扩 螺钉 孔 ， 闭 螺钉 调整 紧 固 表 架 ， 另 一 端 销 、 贸 表 头 安装 孔 ， 铣 弹性 夹 紧 
开口 槽 ， 销 、 贸 紧 回 螺钉 内 螺纹 孔 。 

3. 加 工 零 件 要 用 合金 钢 ， 六 火 发 蓝 处 理 ， 钩 形 部 位 凸 台 要 相互 垂直 、 平 行 。 

4. 组 装 调整 要 保证 钩 形 部 位 在 键 槽 底部 上 下 1. Smm 移动 量 ， 测 量 时 百 分 表 测 头 要 通过 bd 中 心 。 


检 具 结构 原理 特点 : 

检 具 由 测量 架 1 、 可 调整 钩 形 表 架 3 、 百 分 表 5 等 组 成 ， 紧 回 螺钉 4 用 来 调整 、 紧 回 百 分 表 ， 表 架 紧 固 螺钉 2 用 来 
调整 、 紧 固 表 架 位 置 。 测 量 时 锥 形 表 架 外 基 面 紧 巾 键 槽 立 面 上 下 移动 ， 百 分 表 5 测 头 测 外 圆 ， 左 右 检 对 称 。 可 在 加 工 
线 上 ,不 和 凶 工 件 快速 检测 。 

使 用 效果 : 


改变 了 传统 费时 、 费 力 检 测 方法 ， 工 件 平 放 、 立 装 都 可 随意 快速 检测 ， 操 作 工 、 检 验 员 通用 。 
图 3. 14-1 为 刀 柄 、 刀 体 对 称 键 槽 检 具 示意 图 。 
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图 3.14-1 JiR, JIAO eR BEE eB BAI 
1 一 测量 架 ”2 一 表 架 紧 固 螺钉 «3A ee 4 一 紧 固 螺钉 5 一 百 分 表 
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设计 青 景 : 

汽车 动力 转向 机 是 汽车 安全 件 ， 而 重型 汽车 转向 液压 奈 压 力 都 在 10MPa 以 上 ， 所 以 对 油封 槽 加 工 、 高 压 油封 都 有 
较 高 技术 要 求 。 在 加 工 动力 转向 机 壳 体 时 ， 双 排 内 油封 槽 角度、 尺寸 精度 高 ， 检 测 难 ， 经 常 出 现 质量 问题 、 影 响 生产 。 
设计 制作 了 “内 油封 档 检 块 "， 用 内 径 千 分 尺 和 半圆 检 块 配合 检测 ， 取 得 的 效果 较 好 。 





设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 根据 内 和 孔 双 排 油封 孔 尺 寸 、 和 角度， 设计 加 工 一 整 圆 (图 3.15-1) 油封 槽 量规 ， 切 开 后 〈 加 工 后 切 开 图 ) $h. £ 


一 M8 内 螺纹 孔 。 
2. 再 加 工 一 个 深 花 螺纹 手柄 ， 装 和 人 半圆 量规 即 组 成 内 油封 槽 检 块 。 在 量 块 上 涂 红 丹 粉 ， 放 和 油封 槽 研 合 检测 。 








检 具 的 加 工 和 结构 特点 : 

检 具 用 圆 料 按 油封 槽 形 加 工 外 环 状 检 块 ， 狗 切 去 多 余 干 涉 部 分 ， 销 、 贸 偏心 内 螺纹 孔 ， 制 成 半圆 量规 2， 滩 火 后 配 
装 滚 花 螺纹 手柄 3 ， 放 人 油封 槽 内 涂 色 研 合 检测 。 

图 3. 15-1 为 检 内 油封 槽 半圆 量 规 结构 图 。 

图 3. 15-2 为 检测 示意 图 。 

图 3. 15-3 为 工件 图 。 
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图 3. 15-1 检 内 油封 模 半 圆 量规 结构 图 le | 图 3.15-3 工件 图 
1 一 工件 2 一 半圆 量规 3 一 滚 花 螺纹 手柄 加 





设计 表 景 : 


可 转 位 刀 体 和 刀 盘 组 合 连接 常 采 用 端面 键 横 结 构 ， 通 过 孔 内 螺栓 来 紧 固 。 刀 体 孔 端面 中 心 部 位 有 端面 键 权 和 可 换 


端 头 凸 键 配合 〈 图 3. 16-2) ， 要 求 精度 高 ， 在 铣 槽 或 麻 槽 加 工 中 测量 比较 困难 ， 过 去 是 用 卡 太 加 量 块 垫 块 间 接 测量 检 
测 ， 不 方便 操作 ， 也 不 准确 。 针 对 这 一 问题 ， 设 计 制 作 了 小 孔 槽 对 称 度 检 具 ， 解 决 了 加 工 检测 问题 。 











设计 过 程 要 点 : 


1. 设计 带 凸 键 导 轨 测 量 基准 板 ， 在 键 模 内 定位 移动 ， 凸 键 宽度 By 要 小 于 产品 工件 槽 宽度 了， 凸 键 高 度 也 要 低 于 工 


件 槽 深 。 测 量 基 准 板 中 间 开 槽 ， 便 于 测量 时 杠杆 百 分 表 伸 出 不 干涉 。 
2. WIP Ss KIRA AR oo PEAR AT bP dale, HH 3847281], 2226S AE FP Ta] BC 











R, CHORD CHH HW Arpa. HH 281836 28 6] ET TA 

3. 测量 基准 板 用 合 pean ae 导轨 和 底面 要 精 麻 。 
检 具 结构 原理 特点 : 

检 具 由 杠杆 表 架 1、 杜 杆 百 分 表 3、 测 量 基准 板 5 组 成 。 测 量 基 准 板 5 上 装 可 调 表 架 ， 下 部 磨 有 吓 键 ， 中 间 铣 空挡 
缺口 供 表 头 伸 人 和 人 检测。 测量 基准 板 吓 键 前 后 推拉 ， 即 可 读数 检测 。 
使 用 效果 : 

仿 具 方便 实用 ， 人 解决 了 端面 小 孔 键 槽 测量 难题 。 使 用 了 杠杆 百 分 表 和 简易 检 具 内 测 式 结构 ， 检 测 小 孔 对 称 键 方便 、 

直观 。 


图 3. 16-1 Ay) FLAT oR EE 6 A AL 
3. 16-2 ESRI, 
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图 3. 16-1 小 孔 模 对 称 度 检 具 结 构图 
1 一 杠杆 表 架 ”2 一 表 调 整 螺钉 ”3 一 杠杆 百 分 表 ”4 一 表 架 调整 紧 固 螺钉 5 一 测量 基准 板 





S 1 5 FA 4a 
设计 背景 


机 械 循 环球 式 转向 机 钢 球 采用 外 循环 式 结构 ， 转 向 螺母 项 部 钻 有 四 个 钢 球 导管 孔 。 导 管 孔 位 置 度 、 深 度 要 求 比 较 
精确 ， 这 直接 关系 到 钢 球 的 顺利 循环 。 过 去 ， 转 向 螺母 钻 、 eae PBC a: FAS F Re, TR PI 
3. 17-2 所 示 : R+A RY MER Ralls, PR; A, 尺寸 无 公差 ， Ae, 42548. ARORA REE th A 


、 深 度 不 一 的 情况 ， 设 计 制 作 了 梯形 检 具 ， 采 用 对 比 检测 法 ， rem 机 化 、 效 率 高 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 首先 设计 制作 标准 量 块 ， 如 图 3. 17-2 所 示 ， 标 准 量 块 高 度 6 要 大 于 产品 中 A, RK, Bed 与 螺母 导管 孔 











2. 根据 品种 、 规 格 计算 出 各 类 转向 螺母 高 度 值 L. 
3. 设计 制作 梯形 检 块 ， 根 据 产品 换算 工 尺 寸 高 低 排 列 设计 加 工 ， 可 用 滩 火 钢 磨 制 或 泽 火 后 线 切 制 加 工 。 








检 具 结构 原理 特点 : 

检 具 由 标准 量 块 1、 工 件 定位 柱 3， 梯 形 检 块 (图 3.17-1) 等 组 成 ， 检 测 时 转向 螺母 2 齿 形 放 在 两 个 工件 定位 柱 中 
测量 ， 对 比 检 具 由 标准 量 块 1 和 梯形 检 块 组 合 使 用 。 对 比 检测 可 用 高 度 尺 装 杠 杆 百 分 表 或 宽 座 表 架 装 百 分 表 。 对 比 测 
量 改 变 了 多 品种 产品 检测 看 图 样 工艺 、 换 算 尺寸 、 游 标 卡 尺 测量 的 传统 ， 简 单 准确 、 不 易 出 现 测 量 和 换算 误差 。 对 比 
检测 梯形 检 块 为 多 品种 产品 不 同 高 度 检 测 提 供 了 新 文法 。 


使 用 效果 : 
纳入 工艺 、 应 用 生产 十 多 年 ， 在 生产 中 发 挥 了 巨大 作用 , 减少 了 普通 量具 使 用 和 测量 误差 。 
图 3.17-1 为 外 和 孔 深 度 对 比 检测 梯形 检 块 示意 图 。 
图 3. 17-2 为 钻 筷 检测 工件 示意 图 。 



















































































































































































图 3.17-1 销 孔 深度 对 比 检测 梯形 检 块 示意 图 图 3. 17-2 和 销 孔 检测 工件 示意 图 
1 一 标准 量 块 ”2 一 转向 螺母 ”3 一 工件 定位 柱 
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设计 背景 : 

在 S7520 外 螺纹 磨床 上 ， 砂 轮 修整 器 设计 在 机 床 砂轮 架 后 部 ， 工 人 修整 砂轮 需 转 到 后 面 打开 盖 板 修整 ， 很 不 方便 。 
转向 螺纹 副 为 双 贺 弧 齿 形 ， 是 生产 转向 机 关键 部 件 ， 生 产 厂家 一 般 是 用 金刚 石 演 轮 或 专用 双 圆 弧 砂轮 修整 器 修整 砂轮 
由 于 S7520 外 贺 麻 床 无 专用 砂轮 修整 器 影响 生产 ， 设 计 了 半自动 双 圆 弧 砂轮 修整 器 后 ， 大 大 方便 了 生产 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 设备 条 件 和 产品 大 批量 生产 的 要 求 ， 设 计 后 装 、 前 控 半 自动 修整 器 ， 采 用 摆动 、 靠 模式 砂轮 修整 、 数 控 电 
动机 滑 台 进退 结构 。 

2 设计 修整 癌 主 体 ， 主 轴 通 过 隔 套 、 轴 承 、 上 下 盖 等 组 装 于 主轴 套 内 旋转 、 摆 动 ， 上 端 摆动 电动 机 传动 、 下 端 装 凸轮 ， 
靠 模板 、 导 轨 、 人 金刚 石村 螺钉 连接 ， 通 过 弹 策 、 两 盖 板 定位 可 在 导轨 架 内 前 后 移动 ， 凸 轮 旋转 所 动 走出 双 贺 弧 轨迹 。 

3. 导 策 架设 计 内 孔 套装 于 主轴 前 端 、 由 螺钉 和 支架 紧 固 在 一 起 ， 支 架设 计 为 直角 形 ， 上 面 装 数控 进 给 请 侣 。 修 吉 
器 的 进 给 、 调 整 由 数控 滑 台 实现 。 

4 修整 器 、 支 罗 、 滑 台 装配 ， 要 保证 砂轮 行程 到 位 、 砂 轮 单 不 干涉 ， 修 整 器 平稳 、 牢 靠 。 


工装 结构 原理 和 特点 : 


摆动 电动 机 1 通过 主轴 2、 轴 承 3、 主 轴 外 套 4、 奈 盖 5 等 定位 、 转 动 。 带 动 主轴 2 前 端 凸 轮 10 摆动 ， 徘 模板 6 和 
导轨 13 连 在 一 起 ， 通 过 方 槽 内 弹簧 8 紧 巾 凸轮 10 在 导轨 架 12 上 移动 形成 双 圆 弧 轨 迹 。 由 于 金刚 石 杆 7 装 在 导轨 13 
上 ， 也 随 凸 轮 摆 动 而 前 后 移动 修整 砂轮 。 支 架 16 连接 滑 台 和 电动 机 实现 进 给 和 人 砂轮 调整 。 


使 用 效果 : 


改变 了 原 机 床 设计 ， 操 作 工 人 不 用 再 跑 前 跑 后 修整 砂轮 ， 实 现 了 半 上 自动 砂轮 修整 ， 提 高 了 生产 质量 、 歼 率 
图 4. 1-1 为 半自动 双 圆 弧 砂 轮 修整 器 示意 图 。 
图 4. 1-2 为 工件 齿 形 放大 图 。 




















































































































































































































































































































































































































































































































































































































图 4.1-2 工件 齿 形 放大 图 













































































图 4.1-1 半自动 双 圆 弧 砂 轮 修 整 器 示意 图 
1 一 摆动 电动 机 2 一 主轴 3 一 轴承 4 一 主轴 外 套 5 一 压 盖 
6 一 靠 模板 “7 一 金刚 石 杆 ”8 一 弹 短 9 一 羡 板 10 一 凸轮 
11 一 圆 螺 母 12 一 导轨 架 13 一 导轨 14 一 砂轮 调整 滑 台 
15 一 进 给 滑 台 ”16 一 支架 

























































































4.2 旋转 式 洪 珠 丝 


设计 背景 : 


在 进行 循环 球 转 回 融 螺纹 副 钢 球 装 配 时 ， 以 前 是 把 各 种 钢 球 选 配 盒 放 在 人 台 案 上 选 装 的 ， 由 于 规格 多 、 钢 球 盒 又 敞 
开 ， 经 常 出 现 混 装 现象 ， 而 且 灰尘 杂 物 容易 进入 钢 球 盒 ， 更 麻烦 的 是 一 次 装配 不 合格 错 倒 人 其 他 规格 钢 球 盒 ， 只 能 全 
部 重新 挑选 。 因 钢 球 混 装 影响 产品 质量 而 经 常 退 贷 ， 大 量 钢 球 装 混 后 又 不 好 挑选 ， 只 好 成 袋 返 回 轴 承 三 。 钢 球 混 装 成 
了 深 珠 丝 杠 螺纹 副 生 产 厂家 装配 工艺 难题 。 饭 店 餐 桌 的 转动 引发 了 灵感 ，1998 年 草 新 了 “旋转 式 深 珠 丝 杠 螺纹 副 装 配 
台 ”， 解 决 了 汽车 、 机 床 行 业 关键 部 件 装配 质量 难题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 根据 钢 球 尺 寸 规 格 数量 ,设计 可 在 圆 盘 等 分 排列 的 梯形 钢 球 盒 、 分 度 盘 。 

2. 转动 盘 加 工 等 分 定位 孔 和 装 弹 簧 、 钢 球 孔 ， 实 现 分 度 。 

3. 梯形 钢 球 盒 有 序 安装 在 工装 转动 盘 上 ， 防 尘 半 和 分 度 盘 紧 固 在 定位 盘 上 。 
人 
选 钢 球 装配 。 


工装 结构 原理 特点 : 


工装 由 定位 盘 4、 转 动 盘 3 、 分 度 盘 6、 钢 球 盒 14 (螺钉 紧 固 转动 盘 ) 等 组 成 。 转 动 盘 3 下 端 装 轴承 5、 山 台面 装 
钢 球 盒 14 可 在 定位 盘 上 旋转 。 分 度 盘 6、 防 尘 置 2 通过 压板 7、 奈 紧 螺钉 8 紧 固 在 定位 盘 上 。 由 于 分 度 盘 6 底面 加 工 有 
SEAT ER BS 、 转 动 盘 孔 内 装 弹 往 9 和 定位 钢 球 10 ， 转 动 读 数 手 柄 1 时 ， 钢 球 盒 14 可 等 分 选 规格 转动 定位 ， 钢 球 盒 也 只 能 
在 防 尘 四 2 唯一 开口 “亮相 ”装配 。15 APRS, EIN TA He ATL (根据 品种 、 装 钢 球 数 配 作 )， 避 免 了 手 抓 
钢 球 锈蚀 和 装配 数量 差错 。 杜 绝 了 钢 球 混 装 和 粉尘 影响 质量 。 

使 用 效果 : 

小 小 装配 台 解 决 了 行业 传统 工艺 和 装配 难题 ， 同 时 为 自动 化 装配 提供 了 新 思路 。 河 北 程 杰 公司 应 用 十 多 年 ， 对 生 
产 效率 和 产品 质量 提高 发 挥 了 重要 作用 。 

图 4. 2-1 为 旋转 式 滚珠 丝 杠 螺纹 副 装配 台 示 意图 。 

图 4. 2-2 为 钢 球 铲 示意 网 。 
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Al4.2-2 钢 球 铲 示 意图 
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图 4.2-1 旋转 式 滚珠 丝 杠 螺纹 副 装配 台 示 意图 
1 一 读数 手柄 “2 一 防 侍 单 ”3 一 转动 盘 ”4 一 定位 盘 5 一 轴承 
6 一 分 度 盘 7 一 压板 8 一 压 紧 螺钉 ”9 一 弹簧 ”10 一 定位 钢 球 
11 一 钢 球 盒 紧 固 螺钉 “12 一 活动 盖 板 ”13 一 钢 球 ”14 一 钢 球 盒 “15 一 钢 球 铲 
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init AR: 

REAAAAG ME . UREA, Ieee, FIRB Ta TPP EEORK DA, RRA BET IBM 
Ji FA PBC TG A Te TEP I Ve KEE ih pk, Ja L Re ea A“ PT, 一般 需要 技术 水 平 较 高 的 
VERE SEM, TASER, SMR, Bie TAA A” IA, AoE L rh J RU A, 
质量 好 、 效 率 高 、 工 人 劳动 强度 低 。 

















设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 水 平 回 转 的 卧 式 底座 ， 底 座 下 面 铣 槽 装 键 ， 在 工具 磨床 工作 台 定 位 紧 固 ， 主 轴 孔 中 心 高 要 保证 最 大 刀具 
转动 。 
. 设计 回转 主轴 ， 上 压轴 承 、 隔 套 ， 通 过 后 盖 、 螺 钉 、 圆 螺母 等 调整 ， 装 配 于 底座 。 
. 设计 90* 舍 板式 刀 架 ， 刀 架 孔 立 装 于 主轴 、90*" 面 铣 长 槽 装 刀 具 可 换 轴 ， 前 庙 面 装 文 板 桨 ， 文 承 刀 具 分 齿 磨 圆 弧 。 








. 设计 左右 限 位 板 ， 欣 制 摆动 角度 ， 装 于 底座 左右 侧面 。 

. 刀具 圆 弧 中 心 位 置 由 刀具 可 换 轴 调整 ， 直 径 大 小 由 上 下 两 端 、 紧 固 螺 栓 调整 ， 前 后 两 个 手柄 可 供 操作 ， 磨 刀具 
圆 弧 后 角 回 转 一 次 成 形 。 
工装 结构 原理 和 特点 : 

工装 主要 由 底座 10、 主 轴 5、 隔 套 6、 后 盖 8、 圆 螺母 9、 刀 架 3、 回 转 架 4 等 组 成 。 回 转 架 4 装 主 轴 5， 用 回转 架 
锁 紧 螺钉 2 紧 固 。 刀 架 3 、 刀 具 可 换 轴 14 、 刀 具 文 板 架 1 22 [8]5628 4, AAR, AM), JJ E. B 46. ie 
过 刀 架 3 上 下 变化 ， 用 调整 螺栓 13 微调 ， 刀 有 具 后 角 大 小 通过 文 板 调 整 ， 刀 具 轴 回 位 置 由 刀具 可 换 轴 14 调整 ， 回 转角 度 
位 置 由 回转 限 位 架 11 定位 ， 前 后 两 手柄 回转 摆动 磨 圆 弧 。 
使 用 效果 : 


工装 设计 新 颖 、 灵 巧 ， 改 变 了 传统 设计 原理 、 结 构 ， 为 刀具 加 工 创制 了 新 工具 。 新 工装 可 用 来 磨 削 锥 度 圆 弧 、 非 
整 圆 狐 等 工件 。 
图 4. 3-1 AE BIA A TAR BEA. 
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图 4.3-1 麻 刀 具 圆 弧 后 角 工 装 装配 示意 
1 一 思 具 支 板 架 ”2 一 回转 架 锁 紧 螺 条 3 一 刀 架 4 一 回转 架 5 一 主轴 6 一 主轴 隔 套 7 一 轴承 8 一 后 盖 
9 一 圆 螺母 10 一 底座 ”11 一 回转 限 位 架 12 一 后 转动 手柄 ”13 一 调整 螺栓 ”14 一 刀具 可 换 轴 15 一 前 转动 手柄 








设计 背景 

空心 取 料 加 工 一 般 都 用 套 料 刀 ， 套 料 刀 常用 有 “ 平 齿 形 套 料 刀 ” 和 两 个 尖 仑 、 两 个 平 估 的 “ 尖 具 套 料 刀 ”。 尖 齿 
套 料 刀 两 个 尖 此 后 角 以 前 是 用 分 度 头 挂 轮 方式 加 工 ， 手 播 加 工效 率 很 低 。 针 对 加 工 关键 ， 利 用 平面 凸轮 、 靠 模 加 工 原 
理 ， 设 计 了 铣 尖 齿 套 料 刀 后 角 工 装 ， 效 率 和 质量 都 得 到 提高 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1 根据 尖 齿 套 料 万 的 对 称 两 尖 趣 结构 ， 设 计 加 工 对 称 两 套 靠 模 凸 轮 板 ， 用 靠 模 法 加 工 尖 齿 后 角 。 

2. 右面 大 盘 为 母 板 凸 轮 ， 加 工 台 阶 孔 装 弹 纂 和 难度 轴 ， 与 分 度 头 固定 连接 。 

3. 左面 凸轮 板 内 孔 设计 花 键 ， 通 过 花 键 轴 、 螺 钉 、 弹 得 等 和 凸轮 侠 板 连接 。 


4. 装 工 件 轴 通 过 螺钉 孔 装 于 凸轮 徘 模 板 端 面 ， 前 端 轴 台 装 工件 ， 要 和 分 度 头 同 心 。 
5. 各 部 件 要 用 合金 结构 钢 滩 火 、 精 加 工 ， 组 装 后 转动 平稳 、 牢 徘 。 


工装 结构 加 工 特点 : 





HERE AE BER 1 插 分 度 头 锥 孔 定 位 ， 凸 轮 母 板 2 SES AER, PROP ESRI a CS 3 边 转动 边 随 凸轮 母 板 2 轴 
问 移 动 形 成 尖 齿 后 角 。 由 于 靠 模 弹簧 5 作用 ， 凸轮 靠 模 板 3 总 紧 贴 母 板 2 前 后 移动 ,工件 6 通过 装 工件 轴 4、 螺 钉 7 装 
在 凸轮 徘 模 板 3 端面 ， 随 凸轮 徘 模 板 3 旋转 、 移 动 加 工 出 尖 齿 后 角 。 


使 用 效果 : 


无 需 分 度 头 挂 轮 走 差 动 加 工 螺 旋 后 角 ， 为 刀具 人 尖 具 刀具 后 角 加 工 革 新 了 新 工艺 、 新 工具 ，。 
图 4. 4-1 为 尖 具 套 料 刀 靠 模 加 工装 配 示 意图 。 
图 4. 4-2 为 尖 齿 套 料 刀 示 意图 

































































tae 


esas 










































































图 4.4-2 ”人 尖 具 套 料 刀 示 意图 
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图 4. 4-1 尖 齿 套 料 刀 靠 模 加 工装 配 示意 图 
1 一 锥 度 花 键 轴 ”2 一 凸轮 母 板 “3 一 凸轮 靠 模板 
4 一 装 工件 轴 ”5 一 靠 模 弹 得 6 一 工件 7 一 螺钉 














4.5 TIN RE A 7A ka £ 


init AR: 

空心 取 料 加 工 一 般 都 用 套 料 刀 ，20 世纪 70 年 代 ， 太 原 钢铁 公司 下 属 多 个 钢 三 、 人 研究 所 都 需 套 料 取 样 ， 效 率 低下 ， 
影响 生产 。 通 过 多 次 改进 刀具 角度 、 分 习 覃 结构 、 热 处 理工 艺 等 ， 先 后 在 多 家 用 户 单位 改进 、 试 验 ， 取 得 了 实用 数据 、 
解决 了 加 工 难 题 ， 也 为 工具 三 开发 了 一 个 新 的 产品 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 利用 套 料 刀 柄 部 孔 刀 定位 设计 侦 心 轴 ， 偶 心 轴 柄 设计 莫 氏 锥 柄 与 机 床 分 度 头 主轴 和 孔 配合 定位 ， 轴 头 外 2 个 定位 
螺钉 孔 (1 个 备用 ) 、 加 工分 度 螺 钉 紧 固 用 ， 锥 顶 钻 、 攻 内 螺纹 ， 半 螺钉 拉 紧 偏心 轴 。 

2. 为 了 保证 偏心 轴 使 用 精度 、 寿 命 ， 刀 体 用 9CrSi 滩 火 处 理 后 精 磨 轴 。 


工具 加 工 原理 结构 特点 : 


用 立 铣 刀 1 TAM, TA 2 ee A.D EJ 384, FRET 3 紧 固 定位 加 工 ， 偏 心 轴 通 过 螺钉 5、 执 圈 6 紧 固 于 
分 度 头 主轴 锥 体 。 分 齿 通 过 套 料 刀 四 个 等 分 螺纹 孔 ， 转 动工 件 后 螺钉 3 紧 固 ， 加 工 轴 偏 心 距 可 根据 刀具 后 角 确 定 ， 为 
SIM TTA OA, RO ESR (ABE) SEER, BFL ALI, SCAM] Gk. 

图 4. 5-1 BEA ER AM A as SAL 

图 4. 5-2 为 套 料 刀 内 外 侧 后 角 示 意图 。 































































































Al4.5-2 ” 套 料 刀 内 外 侧 后 角 示 意图 


Y) 


AZ 


RZ 


























=Z 
| \ 


maz 

















图 4.5-1 铣床 偏心 轴 加 工 套 料 刀 内 外 侧 角 示意 图 
1] 一 立 铣 刀 2 一 工件 3 一 螺钉 4 一 偏心 锥 度 轴 
5 一 紧 偏 心 轴 螺 钉 6 一 垫圈 7 一 立 铣床 分 度 头 








设计 背景 

发 动机 年 体 加 工 过 程 中 ， 孔 、 面 比较 多 。 有 些 油 孔 、 水 孔 在 内 腔 ， 加 工 前 必须 仔细 划 线 检查 。 币 体 专业 厂 在 毛坯 
传统 划 线 时 ， 都 是 用 多 个 千斤 顶 支承 后 ， 逐 个 微调 千斤 顶 校正 划 线 ， 然 后 吊装 、 转 位 再 校正 、 划 线 来 完成 ， 费 力 、 费 
时 、 不 安全 。 由 于 低 体 孔 沉 人 生体 大 面 ， 不 易 测量 ， 划 线 不 准确 会 造成 大 量 废品 。 我 们 根据 铸造 厂家 工艺 特点 ， 革 新 
设计 了 多 功能 缸 体 划 线 台 ， 以 缸 孔 定位 ， 一 放 就 正 。 多 面 一 次 划 成 ， 大 大 提高 了 划 线 工 效 和 质量 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 根据 饶 孔 定位 原理 ， 设 计 工 件 支 承 主体 普 板 、 工 件 支承 轴 、 可 换 饶 孔 定位 套 。 

2. 在 森 板 上 附加 两 块 畏 助 板 ， 确 保 划 线 高 度 尺 在 各 个 面 移动 划 线 的 定位 。 

3. 主体 弯 板 支承 轴 孔 按 产品 1 、4 给 体 孔 中 心 距 加 工 ， 孔 和 支承 轴 右 端 紧 配 合 (螺栓 紧 因 ) ， 左 端 轴 各 配 装 两 个 生 
体 孔 定 位 套 (定位 套 尺寸 要 比 秘 孔 小 1 ~2mm) 。 














4. 工装 用 螺栓 紧 固 于 工作 台 平 板 ， 饶 体内 和 孔 一 次 定位 即 可 完成 多 工 位 划 线 。 同 时 也 能 以 生 孔 定位 检测 其 他 了 筷 尺 寸 、 
位 置 度 。 


工装 结构 原理 特点 : 


主体 弯 板 3 上 面 负 双 孔 装 文 承 轴 6， 轴 上 淡定 位 轴 套 4 通过 紧 固 螺钉 5 固定 ， 定 位 安装 工件 划 线 。 划 线 辅助 平板 2 
对 称 装 于 主体 弯 板 3 左右 端 ( 螺钉 紧 回 ) ， 划 线 高 度 尺 1 底座 贴 周边 面 移动 划 各 部 分 线 。 工 装 通过 螺栓 8、 螺母 9、 热 
圈 10 固定 于 工作 人 台 平板 11。 

由 于 定位 套 比 伺 体 孔 小 ， 闭 务工 件 方便 ; 定位 基准 不 变 ， 斥 才 不 需要 换算 ; 由 于 两 轴 和 弯 板 加 工 精度 较 高 ， 键 孔 
后 的 饶 体 也 可 定位 检测 其 他 了 和 孔 、 面 尺寸 和 位 置 度 。 多 功能 饶 体 划 线 台 改变 了 生体 划 线 传统 工艺 ， 为 发 动机 加 工 提供 了 
新 工具 。 


检测 时 注意 : 


由 于 支承 定位 轴 小 于 饶 体 和 孔径 1 ~2mm， 孔 中 心 尺寸 要 换算 ，($D - bd) +2 = 中 心 移 位 值 。 
图 4. 6-1 为 多 功能 饶 体 划 线 台 结 构 示 意图 。 
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图 4.6-1 多 功能 饶 体 划 线 台 结构 示意 图 
1 一 划 线 高 度 尺 ”2 一 划 线 辅助 平板 3 一 主体 弯 板 4 一 定位 轴 套 5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 工件 支承 轴 
7 一 紧 固 螺 栓 ”8 一 守 板 固定 螺栓 ”9 一 六 角 螺 母 ”10 一 垫圈 11 一 工作 人 台 平 板 




















设计 背景 : 

汽车 转向 螺杆 螺母 副 是 外 循环 式 滚珠 丝 杜 结构 ， 滚 珠 通过 转向 螺母 上 面 装 两 套 导管 实现 循环 运动 。 螺 母 孔 的 深度 、 
位 置 度 要 求 高 ， 过 去 ， 一 般 厂 用 图 4. 7-2 所 示 封 闭 结构 销 模 加 工 ， 取 工件 费时 ， 铁 眉 不 好 清理 ， 加 工效 率 低 ， 质 量 不 
稳定 。 改 进 开放 式 快速 夹 紧 钻 模 后 ， 工 人 操作 方便 、 铁 局 清理 容易 ， 实 现 了 快 装 、 快 印 、 质 量 稳 定 。 














设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 开口 式 馈 模 底 座 ， 从 正面 装 务 工件 ， 封 朵 式 挡 板 改进 为 能 转 位 开放 式 挡 板 ， 螺 钉 顶 紧 工 件 改 进 为 伸缩 弹 筑 
WA « 
2. HARES AE AIT A, Ea ETL ee HES (ph pe a PL ee RET LF ee i, ZM ph BR PL ee ujj aJ THT. 


件 板 。 

3. 顶 工件 板 设计 为 条 形 、 两 个 孔 ， 上 面孔 通过 定位 轴 、 螺 钉 紧 固 于 底座 ， 可 转动 ， 下 面孔 装 导 套 ， 通 过 顶 工件 轴 、 
弹簧 、 深 花 手 酉 等， 实现 快速 夹 紧 、 松 开工 件 。 

4. 底座 钻 模 孔 和 定位 面 要 垂直 ， 具 条 定位 板 组 装 ， 要 用 样 件 插 孔 校正 后 配 装 定位 销 ， 顶 工件 板 转动 要 灵活 、 顶 紧 
工件 牢靠 。 


工具 结构 原理 特点 : 


底座 1 底面 装 齿 条 定位 板 17， 用 紧 固 螺钉 18 紧 固 ， 右 侧面 向 孔 ， 装 工件 侧 定 位 螺钉 15 ， 调 整 螺 母 16 锁 紧 。 上 面 镑 孔 
>H 11 、 上 顶 螺 钉 13， 底 座 上 侧面 钻 贸 螺纹 孔 流 项 板 定位 轴 8、 可 转动 项 工件 板 7， 由 压 紧 螺钉 10 锁 紧 ， 可 转动 项 工件 
板 7 下 面孔 装 导 套 $、 通 过 孔 内 顶 工 件 轴 3 、 弹 簧 6、 深 花 手 柄 2、 定 位 销 4 组 合 实现 旋转 装 、 取 工件 ， 弹 性 项 紧 工 伯 。 

图 4.7-1 为 快速 夹 紧 螺母 外 了 筷 人 台 装 配 示意 图 。 

图 4.7-2 为 原 螺母 销 孔 人 台 结 构图 。 




































































































































































图 4.7-1 快速 夹 紧 螺 母 钻 孔 台 装配 示意 
1 一 底座 ”2 一 滚 花 手 柄 “3 一 弹性 顶 工 件 轴 ”4 一 定位 销 5 一 导 套 。6 一 弹 得 
7 一 可 转动 顶 工件 板 ”8 一 顶板 定位 轴 9 一 垫圈 10 一 压 紧 螺钉 11 一 钻 套 




















12 一 圆 螺 母 ”13 一 上 项 螺钉 ”14 一 工件 15 一 侧 定 位 螺钉 ”16 一 调 图 4 7-2 ” 原 螺 母 钻 孔 台 结构 图 
整 螺母 ”17 一 齿 条 定位 板 ”18 一 紧 固 螺钉 
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正常 生产 。 夹 具 操 作 简单 、 调 整 、 灵 活 、 方 便 。 


设计 过 程 要 点 : 
1. 设计 带 了 T 形 覃 底板 ,，T 形 槽 用 于 调整 工装 前 后 位 置 ， 安 装 孔 与 机 床 配 铬 紧 固 。 
2. 文 架 为 本 字形， 底面 对 称 钻 孔 ， 通 过 螺栓 调整 、 固 定 文 训 ， 立 面 铣 沉 孔 螺 钉 通 槽 、 安 装 调整 横 架 。 
3. 横 架 右 端 立 钳 键 槽 装 键 定位 ， 中 间 钼 贸 螺 纹 孔 装 螺钉 调整 、 紧 固 横 架 ， 左 端 外 贸 螺 纹 孔 装 销 紧 螺纹 轴 固 定 钼 模 





旋转 头 。 
4. 钻 模 旋转 站 上 端 开 钻 模 板 导 向 定位 柳 ， 通 过 盖 板 、 螺 和 钉 压 紧 外 模板， 下 端 和 孔 装 入 螺纹 定位 轴 ， 用 螺钉 紧 固 于 





5. 销 孔 时 调 好 位 置 、 角 度 、 立 铣 头 要 和 刀片 面 垂直 ， 馈 模板 前 端 贴 顶 刀 片 槽 立 面 即 可 销 孔 加 工 。 
工装 结构 原理 特点 : 


工装 文 架 8 上 面 装 横 架 6， 通 过 上 下 两 个 定位 键 7 在 文 架 中 间 模 移动、 定位 ， 螺 钉 9 锁 紧 。 下 面 对 称 钻 孔 、 通 过 了 
形 螺栓 在 底板 12 模 内 调整 、 紧 固 ， 和 框架 前 端 装 钻 模 旋转 头 、 通 过 螺纹 轴 4 转 位 、 锁 紧 。 上 面 铣 槽 装 外 模板 1， 由 钻 模 
板 压板 2、 锁 紧 螺 钉 3 压 紧 。 钻 模 旋 转 头 可 根据 刀具 螺旋 角 任 意 扳 角度 ， 横 架 、 文 染 等 都 能 上 下 、 前 后 调整 ， 适 于 加 工 . 
各 种 刀 盘 、 刀 体 等 螺纹 底 孔 。 

工装 为 组 合 可 调式 ， 适 于 不 同 设备 、 不 同类 型 规格 产品 销 孔 加 工 。 

图 4. 8-1 为 可 转 位 铣 刀 外 刀片 槽 螺纹 底 孔 示意 网 。 

图 4. 8-2 为 安装 加 工 示 意图 。 





































































































图 4.8-1 n£ i Bt) Hh J AR SUES FLAN SA 图 4. 8-2 ”安装 加 工 示 意图 
1 一 外 模板 “2 一 钻 模板 压板 “3 一 锁 紧 螺钉 ”4 一 锁 紧 螺纹 轴 


5 一 钻 模 旋 转 头 ”6 一 横 架 7 一 定位 键 8 — L 28 
9 一 横 架 锁 紧 螺栓 ”10 一 调整 压 紧 T 形 螺栓 ”11 一 螺母 ”12 一 底板 
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设计 背景 : 

过 去 钻 中 心 孔 在 车 床上 完成 ， 装 夹 定位 费力 、 效 率 低 ， 中 心 钻 易 断 ， 针 对 大 批量 生产 特点 ， 我 们 设计 制作 了 轴 类 
工件 “快速 外 中 心 孔 工装 ”,， 它 具有 上 下 工件 方便 、 迅 速 、 钻 筷 质 量 高 等 优点 ， 可 根据 工件 加 工 部 位 ， 调 整 棒 料 定位 
处 ， 转 动 压板 可 快速 夹 紧 或 退 料 。 





设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 设计 改变 加 工 定位 结构 ， 由 三 爪 定 位 夹 紧 改 为 V 形 块 定位 ， 夹 紧 方 式 改 进 为 轴 端 定位 、 转 动 压板 浮动 挤 紧 。 
2. 工装 采用 V 形 块 上 下 可 调整 设计 ， 可 根据 工件 过 曲 度 较 小 部 位 ， 调 整 V 形 槽 。 
3. 底座 立 面 铣 键 槽 ， 定 位 V 形 块 ， 中 部 铣 通 槽 装 工 件 高 度 定 位 轴 ， 中 间 v 形 块 左 侧 销 螺 纹 孔 ， 装 压板 、 螺 条， 压 





板 为 钩 形 、 中 间 半 圆 弧 挤 压 工 件 销 中 心 孔 。 

4. 由 于 V 形 权 定 位 、 压 板 快速 挤 压 来 紧 ， 实 现 了 快速 定 心 、 装 印 ， 中 心 钻 是 刀具 高 速 旋转 切 剖 ， 寿 命 提高 。 
工装 结构 原理 特点 : 

工装 由 底座 1、V 形 块 2、4、8 组 成 。 中 间 V 形 块 可 根据 工件 加 工 部 位 ， 调 整 棒 料 定位 处 ， 搬 手柄 6 转动 夹 紧 压板 
7 可 快速 夹 紧 或 退 料 ， 工 件 下 端 有 工件 高 度 定 位 轴 8， 定 位 调整 后 锁 紧 螺母 10 锁 紧 。 长 形 工件 可 通过 加 高 、 调 整 钻床 、 
工装 来 实现 ， 适 于 轴 类 工件 大 批量 生产 。 
使 用 效果 、 注 意 事项 : 

应 用 十 多 年 来 为 大 量 生产 发 挥 了 作用 ， 下 面 V 形 铁 可 用 于 台阶 轴 调 整定 位 外 中 心 孔 加 工 。 

图 4. 9-1 为 快速 销 中 心 孔 架 结构 示意 图 

图 4. 9-2 为 销 中 心 孔 示意 


























































































































图 4.9-1 快速 钻 中 心 孔 架 示意 网 
1 一 底座 2 一 上 V 形 块 3 一 工件 4 一 中 间 v Ej: 5 一 压板 定位 轴 
6 一 手柄 7 一 夹 紧 压板 8 一 工件 高 度 定位 轴 
9 一 下 V 形 块 ”10 一 锁 紧 螺母 图 4. 9-2” 钻 中 心 孔 示 意图 














设计 背景 

数控 机 床 用 刀 柄 、 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 等 都 采用 7: 24 无 尾 柄 设计 。 在 加 工 7: 24 无 尾 刀 柄 、 无 尾 立 铣 刀 时 ， 车 工 加 
工 完 锥 度 后 ， 铣 、 磨 等 工序 因 无 尾 不 便装 来 工件 ， 给 下 面 工序 带 来 困难 。 为 了 改变 后 序 加 工 难点 ， 改 进 设计 了 无 尾 刀 
栖 拨 套 ， 从 而 方便 了 加 工 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 








1. 根据 标准 锥 柄 设计 带 凸 台 拨 套 ， 吓 人 台 处 用 来 装 键 ， 使 用 螺钉 紧 团 。 伸 人 刀 柄 对 称 键 构 ， 拨 动 刀 体 旋转 加 工 。 
2. 刀 体 夹 套 为 了 减轻 重量 ， 外 圆 也 和 车 成 锥 形 ， 圆 周 铣 四 条 对 称 槽 ， 尾 部 加 工 670mm x22mm 圆柱 ， 方 便装 挡 块 、 夹 持 。 
3. 铣床 用 夹 套 尾 部 开 弹 性 槽 ， 便 于 自 定 心 卡 盘 夹 工件 ， 磨 床 用 夹 套 尾部 装 挡 块 ， 供 拨 杆 拨 动 工件 旋转 加 工 。 








夹 套 结构 原理 特点 : 


如 图 4. 10-1 所 示 ， 空 心 拨 套 4 按 刀 柄 匆 度 加 工 7: 24 内 锥 度 ， 外 圆 车 锥 度 、 铣 槽 、 减 轻重 量 ， 左 端面 铣 槽 装 拨 键 
2， 用 螺钉 3 紧 固 ; 右 端 铣 槽 装 磨床 拨 杆 键 5， 用 螺 杀 6 CATAL, BRET 1 PUA PPE, Bib Re. MAH 
无 尾 柄 工件 车 、 铣 、 磨 等 加 工 。 


使 用 效果 、 注 意 事项 : 


夹 套 的 应 用 改变 了 加 工 工 艺 、 减 少 了 工序 流转 、 方 便 了 加 工 。 使 用 夹 套 前 须 精 车 锥 柄 、 刀 体 加 工 出 对 头 键 槽 ， 加 
工时 套 人 刀 柄 锥 体 、 拨 动 键 槽 旋转 加 工 ， 外 圆 磨床 右 端 螺 钉 6 要 顶 住 键 槽 ， 防 止 夹 套 脱落 ， 左 端 拨 杆 拨 挡 块 即 可 。 

图 4. 10-1 为 无 尾 刀 柄 、 刀 体 拨 套 结构 示意 图 。 

图 4. 10-2 为 磨床 无 尾 刀 柄 、 刀 体 磨 外 圆 加 工 示 意图 。 

图 4. 10-3 为 无 尾 刀 柄 、 刀 体 铣 螺旋 沟 示 意图 〈 铣 用 拨 套 自 定 心 卡 盘 夹 部 位 开 弹 性 槽 ) 。 












































图 4. 10-1 无 尾 刀 柄 、 刀 体 拨 套 结 构 示 意图 
1 一 顶 紧 螺钉 2 一 工件 拨 键 ”3 一 紧 键 螺 钉 ”4 一 空心 来 套 。5$ 一 磨床 拨 杆 键 ”6 一 螺钉 































































































图 4. 10-2 ”磨床 无 尾 刀 柄 、 刀 体 工件 磨 外 圆 加 工 示 意图 
1 一 磨床 头 架 “2 一 外 磨 拨 杆 ”3 一 拨 套 键 ”4 一 拨 套 5 一 拨 工 件 键 ”6 一 螺钉 7 一 磨 外 圆 工件 
































































































































图 4. 10-3 无 尾 刀 柄 、 刀 体 铣 螺旋 沟 示 意图 





尾 座 顶 尖 ”2 一 铣 螺 旋 沟 工件 “3 一 键 块 ”4 一 螺钉 5 一 拨 套 6 一 自 定 心 卡 盘 
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设计 表 景 : 
汽车 转向 机 壳 体 ， 多 面 加 工 有 螺纹 孔 ， 过 去 是 按 序 攻 螺纹 、 多 次 定位 装 夹 加 工 ， 效 率 低 下 。 根 据 不 同 产品 设计 加 
工 了 三 面 攻 螺 纹 工装 实现 了 一 次 定位 夹 紧 、 多 工序 攻 螺纹 加 工 ， 移 动 转台 即 能 加 工 多 个 面 螺纹 孔 ， 定 位 好 、 效 率 高 ， 


构 也 适用 于 多 面 销 孔 、 扩 孔 、 倒 角 等 工装 设计 。 











三 面 工 装 结 


设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 根据 沈 体 三 面 螺纹 加 工 特点 ， 选 择 无 螺纹 面 定位 ， 内 上 腔 轴 台 由 螺钉 、 垫 圈 压 紧 加 工 。 
2. 工装 板 设计 为 75°* 内 、 外 面 ， 内 平面 钻 、 贸 螺纹 孔 安 装 完 体 定位 紧 固 。 


3. 设计 加 工 定位 板 ， 确 保 螺纹 孔 、 面 垂直 度 。 





4. 4 面 定 位 攻 6 x M10 螺纹 ，B 面 定位 攻 Z1/8 锥 度 管 螺纹 ， 底 座 立 面 C 定位 攻 4 x M12 x1.5 螺纹 。 


工装 结构 原理 特点 : 
Tee FA JF 1、 通 过 压 紧 螺钉 2、 垫 圈 3 压 紧 工件 加 工 。 上 立 面 效 有 定位 板 5， 用 螺钉 4 压 紧 ， 用 来 定位 攻 螺 纹 筷 


面 的 垂直 度 。 工 件 装 于 75° 守 板 内 平面 定位 ， 工 件 上 平面 贴 平 定位 板 后 方 可 紧 螺 条 2， 加 工时 转动 底座 分 别 以 4A、B、C 








图 示 基 准 定 位 、 转 位 ， 即 可 完成 三 面 攻 螺 纹 加 工 。 


使 用 效果 ， 注 意 事项 : 
一 次 装 夹 完成 多 序 攻 螺 纹 加 工 ,减少 了 辅助 时 间 和 因 多 次 装 夹 工件 、 转 运 造 成 的 产品 碰 伤 。 为 了 防止 工件 攻 螺 纹 扭 力 大 


工装 移动 ， 工 作 台 要 装 挡 板 。 
图 4.11-1 为 以 4 面 定 位 攻 6 x M10 螺纹 示意 图 。 
图 4.11-2 为 以 B 面 定位 攻 15°Z1/8 管 螺纹 示意 图 。 
图 4. 11-3 为 以 C 面 定位 攻 4 x M12 螺纹 示意 图 。 

















图 4.11-1 4 面 定 位 攻 6 x M10 螺纹 示意 图 
1 一 底座 ”2 一 压 紧 螺钉 ”3 一 垫圈 
4 一 螺钉 ”5 一 定位 板 





图 4.11-3 C 面 定 位 攻 4 x M12 螺纹 示意 图 





设计 表 景 : 


在 加 工整 体 硬 质 合 金 刀 具 时 ， 工 件 是 把 长 棒 料 用 线 切割 机 床 切断 再 加 工 ， 两 端面 要 求 平 行 、 一 致 。 圆 柱 体 工件 磨 
端面 以 往 是 用 弹性 夹 头 装 夹 ， 在 工具 磨床 加 工 ， 上 下 工件 费时 ， 工 件 加 工 一 致 性 差 、 效 率 低 。 我 们 改进 了 插 板 组 装 式 
圆柱 体 多 工件 磨 端 面 工 次， 能 装 多 工件 磨 圆柱 工件 端面 ， 效 率 高 、 质 量 好 、 一 致 性 好 。 























设计 加 工 过 程 和 要 点 : 


1. 根据 便 质 合金 棒 料 外 圆 直 线性 较 好 的 特点 ， 构 思 设 计 多 工件 、 挤 装 组 合 磨 圆柱 端面 工装 ， 由 于 工件 品种 多 、 直 
ae ， 夹 持 板 要 可 调整 、 端 面 定位 也 要 插 板 可 调 。 
工装 由 前 后 两 定位 板 通过 中 间 立 槽 和 中 间 横 隔 板 组 装 ， 四 个 螺钉 固定 ， 定 位 板 设 计 加 工 横向 压板 移动 槽 、 端 面 


插 pees , 十 位 夹 索 工作 。 
3. 工件 装 入 插 板 定位 、 前 后 压板 调整 锁 紧 螺钉 后 ， 工 件 锁 紧 螺钉 通过 浮动 项 紧 平 铁 挤 紧 工件 加 工 。 
4. 各 部 件 要 用 钢板 粗 加 工 后 滩 火 ， 各 部 面 、 档 要 精 配 廊 ， 保 证 组 装 后 的 位 置 度 和 调整 灵活 、 方 便 。 


工装 结构 原理 特点 : 


定位 板 1、 中 间 横 隅 板 2、 和 覃 调 整 后 用 四 个 工件 顶 紧 螺 钉 5 锁 紧 ， 可 调 前 后 压板 3 在 槽 内 可 调整 ， 由 压板 锁 紧 螺 
栓 7 锁 紧 ， 可 调 热 板 8 根据 工件 长 度 换 槽 位 调整 ， 通 过 工件 项 紧 螺 多 5、 锁 紧 项 紧 压 板 6， 工 件 便 压 紧 加 工 。 


使 用 效果 : 


装 工 件 多 、 加 工 一 致 性 好 、 效 率 高 。 适 用 于 平面 磨床 、 床 等 圆柱 体 工件 端面 加 工 。 
图 4. 12-1 为 多 工件 磨 端面 工装 示意 图 。 












































图 4. 12-1 多 工件 磨 端面 工装 示意 图 
1 一 定位 板 “2 一 中 间 横 隔 板 3 一 可 调 前 后 压板 4 一 横 隔 板 锁 紧 螺钉 
5 一 工件 顶 紧 螺钉 6 一 顶 紧 压板 7 一 压板 锁 紧 螺栓 ”8 一 可 调 热 板 











设计 表 景 : 


[ 具 磨 床 加 工 锥 度 铣 刀 一 般 是 在 分 度 夹 具 中 进行 ， 加 长 、 特 形 刀 有 具 需要 在 两 顶尖 中 加 工 。 磨 床 工作 人 台 纵 向 不 能 搬 
角度 ， 改 进 工装 后 两 顶尖 纵 加 任意 搬 角 度 ， 方 便 了 锥 度 刀 具 和 工件 加 工 。 











设计 加 工 过 程 要 点 : 
1. 由 于 工具 磨床 设计 工作 台 纵 向 不 能 转角 ， 在 机 床 移动 工作 台面 安装 一 弯 板 固定 板 ， 用 来 固定 可 转角 度 弯 板 ， 实 


现 工件 转角 度 加 工 。 
2. 可 转角 度 弯 板 工作 面 铣 T 形 柳 ， 装 前 后 顶尖 座 。90° 立 面 钱 孔 、 通 过 定位 轴 螺 母 锁 紧 在 固定 板 立 面 上 。 


3. 由 于 工装 安 闭 在 固定 板 ， 可 纵 回 搬 角 度 、 在 两 顶尖 中 加 工 锥 度 刀 具 ， 整 个 工装 还 可 通过 固定 板 两 个 T 形 槽 螺栓 











整 前 后 位 置 。 
4 转角 度 弯 板 和 弯 板 固定 板 用 铸铁 板 加 工 ， 其 他 紧 固件 用 40Cr 调 质 处 理 加 工 。 前 后 顶尖 座 要 加 工 为 轻便 型 ， 方 便 上 下 调整 。 





工装 结构 原理 特点 : 

sa 后 项 尖 座 2， 通 过 TT 形 槽 螺栓 3 和 定位 键 11 定位 锁 紧 ， 弯 板 固定 板 6 通 
过 两 T 形 槽 螺栓 7 固定 于 机 床 工 作 台 面 ， 侧 面 装 弯 板 定位 轴 5， 转 角度 弯 板 4 装 人 弯 板 定位 轴 5 可 旋转 调整 角度 ， 用 紧 
On ar age sns a s O O 








使 用 效果 : 
解决 了 锥 度 工 件 在 两 顶尖 中 加 工 难点 ， 为 刀具 精 加 工 增添 了 新 工具 。 工 装 简单 、 轻 便 、 调 整 装 番 方便， 扩大 了 机 


床 加 工 范围 。 
图 4. 13-1 为 工具 磨床 磨 锥 度 螺旋 铣 刀 工装 示意 图 。 
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Al 4.13-1 工具 磨床 磨 锥 度 螺旋 铣 刀 工装 示意 图 
1 一 磨 头 2 一 前 、 后 顶尖 座 ”3 一 T 形 槽 螺栓 4 一 转角 度 弯 板 5 一 弯 板 定位 轴 6 一 弯 板 固定 板 
7 一 了 形 槽 螺栓 ”8 一 机 床 移 动工 作 台 9 一 紧 固 螺母 ”10 一 工件 支 板 11 一 定位 键 
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init AR: 

J ES) Al BE JK EH TAR IR k FE PEE LA, — RCNA TR Ao, To TPE ee IN TE. TEA Ae 
心 卡 盘 磨 工件 内 孔 等 工件 时 ， 需 同时 转动 才能 加 工 ， 在 生产 硬 质 合金 刀具 时 ， 一 些 工 件 需要 一 头 用 自 定 心 卡 盘 夹 持 ， 
尺 一 头 用 顶尖 项 住 加 工 。 用 顶尖 项 紧 工 件 时 车 头 容易 抱 死 〈 推 力 轴承 调整 从 了 、 间 陀 大 、 磨 削 精 度 差 ， 调 整 紧 了 一 项 
就 抱 死 、 车 头 不 转动 ) ， 为 了 解决 加 工 难题 ， 设 计 加 工 了 外 圆 磨床 拨 动 三 爪 工装 ， 采 用 拨 动 三 爪 主轴 不 旋转 (Tk Sri 
动 三 爪 ) 结构 ， 实 现 了 无 中 心 孔 工件 加 工 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 装 轴承 葛 氏 主轴 ， 一 端 标准 锥 度 与 机 床 主轴 孔 配 加 工 ， 兄 一 端 装 入 两 个 单列 向 心 推力 球 轴承 。 

2. 设计 一 端 内 孔 装 轴承 、 另 一 端 惠 轴 台 装 自 定 心 卡 盘 的 旋转 主体 ， 孔 和 轴 台 要 同心 、 端 面 配 钻 螺钉 沉 孔 和 防 尘 盖 螺 纹 孔 。 
3. 轴承 内 外 挡 圈 各 部 件 粗 加 工 泽 火 后 ， 装 配 调整 间隙 配 磨 。 

4. 装配 后 要 转动 灵活 、 圆 跳动 小 于 0. 02。 


工装 原理 结构 特点 : 


拨 动 三 爪 由 莫 氏 主轴 1 ( 右 端 有 轴 台 ) 和 两 圆锥 深 子 轴承 5、 内 外 挡 圈 6、7 组 装 ， 然 后 由 螺钉 11 和 平 垫圈 12 紧 
固 ， 左 端 装 入 油封 4， 由 防 尘 盖 2、 螺 钉 3 紧 固 ， 旋 转 主体 8 端面 与 自 定 心 卡 盘 配 钼 有 螺钉 沉 孔 ， 通 过 右 端 轴 台 和 螺钉 
13 定位 紧 回 三 爪 ， 三 扑 和 旋转 主体 坚固 于 一 体 ， 当 磨床 拨 杆 插入 沉 孔 即 可 拨 动 三 爪 转动 ， 带 动工 件 旋 转 。 


使 用 效果 : 


解决 了 外 圆 磨床 因 拨 盘 机 构 磨 损 ， 造 成 用 三 爪 麻 削 工件 精度 差 的 难题 。 为 磨床 加 工 增添 了 新 工具 。 
图 4. 14-1 为 外 圆 磨床 拨 动 三 爪 结构 示意 图 。 
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SN / q 
SEB BY 





12 


图 4.14-1 Sha oh = Maan I 
3 一 螺钉 4 一 油封 、5 一 圆锥 深 子 轴承 6 一 内 挡 圈 7 一 外 挡 圈 ”8 一 旋转 主体 





9 一 自 定 心 卡 盘 “10 一 工作 11 一 六 角 螺 杀 ”12 一平 垫圈 13 一 紧 固 螺钉 14 一 拨 杆 





Ta) SERB 


ITL =: 


Wall AE ie LF, 一般 是 采取 上 自 定 心 卡 盘 加 偏心 垫 片 、 划 线 单 动 卡 盘 校正 线 加 工 等 方法 加 工 偏心 工件 ， 对 于 
DUE. TASS Acer [u], ASA SYN L mU qH. ESE PE CET IT SOA Diets A aE Ra TS, JH TA PCR 
方便 ， 只 要 移动 和 目 定 心 卡 盘 就 能 调整 加 工 俩 心 工 件 、 归 和 零 位 后 当 普通 自 定 心 卡 盘 使 用 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 与 机 床 连接 偏心 底盘 、 转 动 偏心 盘 ， 通 过 定位 轴 流 配 连接 ， 转 位 后 实现 车 偏心 加 工 。 

2. 底盘 左 端 车 止 口 bD 与 机 床 盘 配 车 ， 端 面 钻 、 贸 三 个 螺纹 孔 用 于 安装 ， 右 端 加 工 9830mm 偏心 距 20mm 通 孔 装 定 
位 轴 ， 端 面 铣 对 称 50° T 形 权 (与 孔 同 心 、 钻 $13mm 装 螺钉 通 孔 ) 。 

3. 转动 偏心 盘 直 径 与 自 定 心 卡 盘 相 同 ， 炙 偏心 距 20mm, 40mm 通 孔 配 装 定位 轴 40mm 大 头 圆 ， 右 端 车 凸 台 与 自 定 心 卡 盘 止 
口 配 装 、 端 面 外 三 个 螺钉 沉 孔 装 螺钉 与 目 定 心 卡 盘 紧 回 、 销 两 个 T 形 槽 螺栓 孔 通 过 两 螺栓 与 底盘 交配、 调整 俩 心 ,加 工 侦 心 工件 。 

4. 图 4.15-2 为 摆动 可 调式 俩 心 工装 ， 上 自 定 心 卡 盘 、 俩 心 圆 盘 沿 回 转轴 摆动 调整 ， 加 工 俩 心 工件 。 


偏心 自 定 心 卡 盘 结 构 特点 : 


如 图 4. 15-1 所 示 ， 工 装 底盘 2、$30mm 偏心 孔 装 定位 轴 工 小 头 配 合 定位 ， 旋 转 偏心 盘 3 、 偏 心 孔 640mm 装 入 定位 
轴 大 头 ， 通 过 底盘 端面 了 形 构 、 锁 紧 T 形 桶 螺栓 4 调整 紧 ， 右 端 通过 凸 台 与 自 定 心 卡 盘 8 结合 定位 螺钉 7 AT, H PUES 
盘 和 旋转 偶 心 盘 偏心 距 一 致 ， 当 旋转 偏心 盘 螺钉 孔 回 对 称 零 位 时 自 定 心 卡 盘 不 偏心 加 工 ， 左 右 转 位 即 偏心 加 工 、 转 角 
大 偏心 增 大 ， 最 大 可 达 15mm, 

图 4. 15-1 为 可 调 偏 心 自 定 心 卡 盘 装 配 示意 图 。 

图 4. 15-2 为 摆动 式 可 调 偏心 自 定 心 卡 盘 装配 示意 图 。 

图 4. 15-3 为 偏心 距 及 配 重 示 意图 。 
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图 4.15-1 可 调 偏 心 自 定 心 卡 盘 装 配 示意 图 




















1 一 定位 轴 ”2 一 工装 底盘 ”3 一 旋转 偏心 盘 4 一 锁 紧 T 形 槽 螺栓 5 一 平 热 ”6 一 螺母 7 一 螺钉 8 一 自 定 心 卡 盘 




































































































































































图 4. 15-2 ”摆动 式 可 调 偏心 
自 定 心 卡 盘 装配 示意 图 
1 一 底座 ”2 一 偏心 盘 回 转轴 ”3 一 偏心 圆 盘 
4 一 自 定 心 卡 盘 5 一 锁 紧 T 形 螺栓 































































































图 4.15-3 ”偏心 距 五 及 配 重 示 意 网 
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416 车 、 磨 偏心 工件 V 形 架 


init AR: 

在 外 圆 麻 床 、 仪 表 车 床上 没有 带 卡 盘 ， 偏 心 工件 无 法 加 工 。 设 计 了 车 、 磨 偏心 工件 V 形 架 ， 可 用 于 车 床 或 麻 床 加 
工 偏心 轴 、 偏 心 孔 等 偏心 件 。 由 于 V 形 桶 定 心 较 好 ， 架 体 又 可 在 方 槽 内 上 下 调整 ， 加 工 定 位 和 调整 方便 ， 加 工 质 量 好 ， 
解决 了 偏心 轴 、 套 小 件 偏心 加 工 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 工件 定位 方式 为 90* V 形 块 、 移 动 结构 采用 方形 导轨 、 工 件 夹 紧 用 压板 螺钉 上 奈 式 。 

2. 设计 带 锥 柄 了 T 形 槽 导轨 ， 锥 柄 与 机 床 锥 度 配 作 、 导 轨 方 形 与 锥 柄 垂直 、 对 称 、 中 间 铣 了 形 槽 、 装 方 螺母 ， 螺 钉 
调整 紧 固 。 

3. 可 调 V JE28 ri 1 V 形 槽 要 垂直 、 对 称 确保 定位 精度 。 

4. 压板 通过 螺钉 和 可 调 V 形 架 上 端 螺 纹 筷 紧 回 ， 压 板 螺 钉 紧 固 工 件 加 工 。 

5. 工装 件 用 合金 钢材 料 加 工 ， 漆 火 后 精 配 磨 ， 保 证 可 调 V 形 架 与 定位 锥 柄 的 位 置 度 、 移 动 定 位 精度 。 


工具 结构 原理 特点 : 


可 调 V 形 架 1 垂直 面 有 导轨 槽 ， 通 过 方 螺母 7、YV 形 架 调整 紧 固 螺 钉 8 装 于 带 锥 体 T 形 槽 导轨 $。 工 件 压 紧 支 架 2 
用 压板 螺钉 4 固定 于 可 调 V 形 架 上 面 定位 、 紧 固 工件 ， 可 调 V 形 架 1 在 带 锥 体 工 形 槽 导轨 5 上 下 移动 调 偏心 距 ， 通 过 
方 螺 母 、 螺 钉 锁 紧 。 

适用 于 车 、 磨 床 加 工 小 型 圆柱 偏心 工件 。 

图 4. 16-1 为 可 调式 车 、 磨 偏心 工件 V 形 架 加 工 示 意图 。 







































































































































































图 4. 16-1 可 调式 车 、 磨 偏心 工件 V 形 架 加 工 示意 图 
1 一 可 调 V 形 架 2 一 工件 压 紧 支架 “3 一 压 紧 螺钉 “4 一 压板 螺钉 “5 一 带 锥 体 T 形 槽 导轨 
6 一 平 衔 块 锁 紧 螺钉 “7 一 方 螺母 ”8 一 V 形 架 调整 紧 固 螺钉 























设计 背景 

在 高 频 焊接 工件 中 ， 以 往 是 用 自 定 心 卡 盘 或 钳 口 夹 持 ， 定 位 易 偏 ， 焊 接 质量 差 。 带 柄 合金 刀具 ， 柄 部 和 刃 部 材料 
直径 不 同 、 长 短 不 等 ， 高 频 焊 接 不 好 定位 ， 经 常 错 焊 造成 质量 不 稳定 。 根 据 生 产 需要 ， 改 进 了 可 升降 式 高 频 焊 台 来 定 
位 焊接 ， 提 高 了 定位 稳定 性 ， 焊 接 质量 得 到 提高 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 














1. 根据 高 频 焊 产品 直径 、 长 度 不 等 ， 工 装 设计 为 V 形 块 定位 、 上 下 V 形 架 可 调 结 构 。 
2. 底座 为 长 方形 加 厚 ， 立 面 装 导 轨 支 架 ， 文 架 中 间 开 长 导轨 横 ， 装 上 下 可 调整 V 形 块 架 供 定位 调整 。 
3. F V 形 块 染 右 面 装 固定 V 形 块 ， 通 过 键 和 T 形 槽 螺栓 调整 固定 ， 左 面 装 活动 V 形 块 、 弹 簧 座 ， 通 过 弹簧 、 锁 紧 








拉 柄 紧 固 工件 。 

4. 上 YV 形 块 导 轨 为 带 台 长 方 体 ， 上 下 加 工 两 个 沉 孔 和 方 孔 装 上 V 形 块 ， 由 于 V 形 块 尾部 有 螺纹 孔 ， 通 过 调整 螺钉 
可 前 后 移 位 调整 。 

5. F F V 形 块 架 都 可 调整 ， 下 V 形 块 腑 中 间 有 通 孔 、 开 口 棍 ， 松 开工 件 可 落 料 ， 调 整 、 定 位 、 焊 接 方便 ， 加 工 质量 可 靠 。 


可 升降 高 频 焊 台 结构 特点 : 


底座 8、 导 轨 支 架 9、 导 轨 支 架 紧 固 螺 钉 21 连接 装配 。 下 V 形 块 架 14， 右面 装 固定 V 形 块 17， 通 过 锁 紧 螺母 18、 
EAR 19, THREW 20 调整 固定 。 左 面 装 弹 得 座 2， 通 过 锁 紧 拉 柄 1、 弹 繁 4 拉动 活动 V 形 块 6 夹 紧 、 松 开工 件 。 上 V 
形 块 导轨 10 装 两 个 可 调 V 形 块 定位 工件 ， 调 整 螺 钉 11 调整 前 后 ， 锁 紧 螺 栓 7 锁 紧 导轨 。 

工装 结构 简单 、 上 下 v 形 块 架 都 可 在 导轨 支架 模 移 动 、 调 整 ， 两 个 上 V 形 块 还 可 前 后 调整 ， 快 速 弹性 夹 紧 、 装 取 
工件 方便 。 

图 4. 17-1 为 可 升降 式 高 频 焊 台 示 意图 。 
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图 4.17-1 可 升降 式 高 频 焊 台 示 意图 


1 一 锁 紧 拉 柄 “2 一 弹簧 座 ”3 一 紧 固 螺钉 4 一 弹 答 ”5 一 紧 定 螺 钉 6 一 活动 V 形 块 7 一 锁 紧 螺栓 ”8 一 底座 9 一 导轨 支架 ，10 一 上 V 形 块 导轨 
11 一 调整 螺钉 ”12 一 调整 螺钉 13 一 上 V 形 块 14 一 下 V 形 块 架 15 一 下 导轨 锁 紧 螺栓 ”16 一 下 YV 形 架 升降 导轨 17 一 固定 V 形 块 ”18 一 锁 紧 螺母 
19 一 平 热 20 一 T 形 横 螺 栓 “21 一 导轨 支架 紧 固 螺钉 
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设计 表 景 : 


工具 车 间 是 为 一 线 生 产 专用 刀具 、 工 装备 件 车 间 。 单 、 双 角度 铣 刀 ， 等 大 角度 刀具 品种 多 。 刀 有 具 材料 是 高 速 工具 
钢 ， 手 摇 操 作 费 力 、 铣 前 又 不 安全 。 音 新 设计 了 车 大 角度 靠 模 工具 ， 可 自动 走 刀 加 工 角 度 面 ， 解 放 了 工人 
手脚 ， 质 量 、 效 率 提 高 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 











1. 根据 靠 模 加 工 原 理 设计 车 大 角度 装置 ， 利 用 机 床 装 跟 刀 架 螺 纹 孔 位 置 、 空 间 、 设 计 午 模 底 座 ， 靠 模 囊 导轨 转盘 ， 
轴承 架 和 刀 台 连接 板 等 。 

2. 底座 中 间 有 转盘 定位 孔 、 环 形 T 形 槽 ， 与 机 床 配 销 安装 孔 。 

3. 转盘 上 面 设 有 凸 台 导轨 (保证 加 工 面 移动 长 度 ) ， 下 面 定位 圆 轴 和 上 撒 座 配合 ， 钻 了 T 形 槽 螺栓 通 孔 。 





4. 轴承 架 上 面 锁 、 匀 螺 纹 孔 ， 下 面 铣 通 槽 装 两 个 轴承 定位 轴 ， 侧 面 锁 、 贸 螺纹 孔 ， 用 螺钉 调整 、 紧 固 轴承 定位 轴 。 
5. SERDAR PSUR TT OLIN, Cae, Aim RAR TFL AMT a (AA, AIG 
改制 专用 刀 台 ， 一 个 角 铣 4S °F, HET RAR) ， 拉 动 小 拖 板 跟随 导轨 角度 移动 ( 抽 挥 丝 杠 )。 


工具 结构 特点 : 


底座 10 装 于 车 床 左 侧 大 拖 板 底座 ， 0 多 紧 固 于 底座 。 轴 和 承 

架 2 下 面 覃 装 轴承 定位 轴 3 、 轴 有 承 $， 由 外 侧面 四 个 螺钉 调整 紧 固 。 轴 承 架 2 、 靠 模 拉 板 1 与 刀 台 14 连接 (小 拖 板 抽 掉 
丝 杠 ) ， 当 中 拖 板 走 刀 时 ， 刀 台 14, Cn tear unre evn 
移动 ， 实 现 自动 进退 刀 ， 车 出 角度 。 

图 4. 18-1 为 车 大 角度 靠 模 原理 图 。 

图 4. 18-2 为 拉 刀 沟 形 图 。 

图 4. 18-3 为 角度 铣 刀 工件 图 。 

图 4. 18-4 为 锥 齿轮 角度 示意 图 














BWN FF 


O OND Un 


= 
k? 











图 4.18-3 角度 图 4. 18-4 锥 齿轮 
铣 刀 工件 图 角度 示意 图 


图 4.18-1 车 大 角度 靠 模 原理 图 
1 一 靠 模 拉 板 2 一 轴承 架 3 一 轴承 定位 轴 4 一 定位 轴 调 整 螺 钉 5 一 轴承 
6 一 螺母 “7 一 锁 紧 螺钉 ”8 一 靠 模 转盘 9 一 T 形 槽 螺栓 10 一 底座 
11 一 拉 板 锁 紧 螺栓 12 一 底座 固定 螺栓 
13 一 思 台 连接 螺纹 轴 ”14 一 刀 台 ”15 一 小 拖 板 























设计 表 景 : 


在 加 工 便 质 合金 刀具 时 ， 有 些 工 件 和 需要 线 切割 正六 边 形 。 线 切割 机 床 一 般 没有 分 度 装置 ， 根 据 生产 和 需要， 改制 了 
线 切割 多 边 形 六 方 模块 解决 了 加 工 问题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 





1. 采用 模块 转 位 构思 ， 设 计 专 用 V 形 块 定位 、 工 件 装 入 模块 夹具 、 转 位 加 工 。 

2. V 形 块 长 方形 ， 两 端 加 工 120°. 90° V 形 覃 各 一 个 ， 可 用 来 加 工 六 边 、 八 边 等 多 边 形 工件 ， 立 面 加 工 对 称 装 
板 方 槽 ， 装 压板 螺钉 压 紧 模块 。 

3. 压板 加 工 成 钩 形 ， 上 面 钼 、 贸 螺纹 孔 装 螺钉 。 


工装 结构 原理 特点 : 


分 度 模块 3 为 正六 边 形 ， 通 过 压板 8 上 的 压 紧 螺钉 9 压 紧 ， 模 块 也 内装 工 件 1， 用 项 工件 螺钉 2 顶 紧 加 工 。V 形 块 
10 右 端 闭 调 整 挡 板 35， 由 螺钉 7 固定 ， 通 过 模块 定位 调整 螺钉 4、 锁 紧 螺母 6， 定 位 调整 工件 加 工 长 度 。 


使 用 效果 : 


模块 式 定位 加 工 比 用 分 度 头 加 工 定 位 简单 、 分 度 不 易 出 差错 、 定 位 分 度 精 度 高 ， 适 合 批量 加 工 。 设 计 多 种 角度 模 
块 ， 可 在 线 切割 机 床 加 工 各 种 多 面体 工件 ， 也 可 用 于 钻 、 车 、 铣 、 磨 等 模块 定位 加 工 。 
图 4. 19-1 为 线 切割 六 边 形 示 意图 。 









































图 4. 19-1 线 切 割 六 边 形 示意 图 
1 一 工件 2 一 顶 工 件 螺钉 3 一 分 度 模块 ”4 一 模块 定位 调整 螺钉 5 一 调整 挡 板 6 一 锁 紧 螺母 
7 一 压 紧 螺 钉 8 一 压板 9 一 模块 压 紧 螺钉 ”10 一 V 形 块 








ITL =: 


可 转 位 螺旋 立 铣 刀 ， 刀 体 和 可 换 端 头 为 两 体式 结构 ， 通 过 定位 孔 、 端 面 键 、 紧 固 螺栓 组 装 使 用 。 刀 体 的 前 端 定位 
孔 精 度 、 位 置 度 要 求 高 ， 漆 火 后 以 锥 柄 定位 精 磨 ， 原 加 工 为 插入 锥 度 套 后 再 校正 压 紧 加 工 ， 费 时 、 定 位 精度 差 ， 采用 
长 拉 刀 主轴 孔 后 面 拉 ， 上 下 工件 不 方便 ， 而 且 容 易 拉 侦 。 改 进 搬 板 、 拉 钉 锁 紧 工 装 ， 闭 夹 迅速 、 方 便 。 











设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 根据 链 刀 杆 锁 紧 原 理 ， 构 思 和 斜 度 插 板 式 结构 ， 利 用 专用 拉 钉 刀 体 定位 ， 轴 问 开 槽 装 斜 度 插 板 拉 紧 工 件 。 

2. 工件 定位 盘 左 端 孔 与 机 床 主轴 配合 设计 加 工 ， 端 面 钻 也 与 机 床 轴 端 面 螺钉 紧 固 ， 右 端 有 7: 24 HERE, 640mm fL 
装 刀 体 和 拉 钉 ， 外 圆 车 一 段 圆柱 外 、 铣 插 板 槽 ， 其 余 车 锥 度 减轻 工装 重量 。 

3. 拉 钉 搬 板 槽 、 刀 体 搬 板 覃 要 错位 ， 保 证 斜 插 板 能 拉 紧 刀 体 。 

4. 定位 盘 材料 用 9CrSi ARSC, HERE A 640mm 孔 要 装配 机 床 盘 后 精 麻 ， 锥 度 面 中 间 要 加 工 一 段 空 刀 棍 ， 增 
加 定位 精度 。 
工装 结构 原理 特点 : 


定位 盘 1 左 端 孔 与 机 床 轴 配 装 ， 螺 钉 紧 回 ， 工 件 4 尾部 装 轴 向 开 槽 拉 钉 3， 插 入 匆 套 后 ， 通 过 工件 柄 装 的 开 槽 拉 钉 
3 、 锁 紧 斜 搬 板 2、 锁 紧 工 件 加 工 ， 由 于 开 槽 拉 杀 3 外 圆 以 定位 盘 孔 配合 ， 工 件 不 容易 拉 偏 ， 锁 紧 斜 插 板 2 持 紧 工件 后 
为 了 防止 插 板 松动 飞 出 ， 用 持 板 项 紧 螺 条 5 顶 紧 。 

插 板 式 磨 刀 体 定位 孔 工 装 改 变 了 传统 刀 体 加 工 拉 、 压 紧 固 方法 ， 定 位 精度 提高 、 装 、 缉 工件 迅速 。 

图 4. 20-1 为 持 板 拉 紧 式 工装 磨 孔 结构 示意 图 。 
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图 4. 20-1 插 板 拉 紧 式 工装 磨 孔 结构 示意 图 
1 一 定位 盘 2 一 锁 紧 斜 插 板 3 一 开 槽 拉 钉 4 一 工件 5 一 插 板 顶 紧 螺 和 钉 























4.21 可 换 端 头 麻 内 孔 工 装 


Nita: 


FY sg Sk PY Ee BE TI SABE BAK, Ae MOT BE Jack. PR Be UU. NI, pA 
一 般 是 用 目 定 心 或 单 动 卡 盘 打 表 校正 端面 、 外 圆 精 磨 内 孔 。 打 表 校 正 费 时 ， 定 位 差 。 改 进 由 导向 择 轴 定位 ， 利 用 偶 心 
轮 、 拉 板 拉 紧 ， 装 卡 迅速 、 方 便 ， 可 大 大 提高 定位 精度 、 加 工效 率 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 端 头 磨 内 孔 前 半 精 车 、 平 面 粗 麻 过 、 一 致 性 较 好 ， 设 计 以 孔 定 位 工装 ， 偶 心 拉 紧 式 结 构 。 

2. 夹具 体 右 端 孔 淳 火 后 与 机 床 轴 配 麻 ， 端 面 钻 三 个 紧 固 螺钉 孔 ， 左 端 100mm 圆 装 可 前 后 移动 定位 套 ， 端 面 铀 孔 
装 导 向 套 ， 夹 具体 中 间 铣 成 三 角形 ， 中 心 加 工 12mm 通 槽 装 工件 拉 紧 板 。 

3. 工件 拉 紧 板 厚 度 为 12mm， 装 入 夹具 体 槽 内 ， 左 端 凸 边 钻 对称 螺钉 孔 ， 通 过 螺钉 与 拉 板 连接 ， 移 动工 件 。 

4. 工件 拉 紧 板 内 孔 套 装 夹 具体 圆 定位 ， 左 端 对 称 开 口 铣 通 ， 只 留 两 个 凸 边 ， 左 端 对 称 加 工 长 槽 装 工 件 压 板 ， 通 过 
螺 杀 和 弹性 槽 调整 、 锁 紧 压 板 。 

5. 偶 心 轮 根据 项 块 、 拉 板 右 内 端面 距离 设计 外 圆 和 销 、 匀 翁 心 孔 ， 装 入 仍 心 轮轴 转动 要 保证 工件 压 紧 、 闭 取 方 便 。 

6. 导 癌 轴 、 导 向 套 根 据 品种 设计 、 更 换 。 


工装 结构 原理 特点 : 


夹具 体 3， 左 端 装 定位 套 1、 定 位 套 前 端 凸 边 装 工件 压板 2， 用 螺钉 15 锁 紧 ， 右 端 工件 拉 紧 板 7 装 人 夹具 体 槽 内 用 
螺钉 6 和 拉 板 紧 回 连接 ， 工 件 通过 导 回 轴 5 插入 导向 套 4 定 位， 通过 转动 偏心 轮轴 12 i ON U 463. TR OA I 
心 轮 、 挤 动工 件 拉 紧 板 后 移 ， 拉 紧 工 件 14， 抽 出 导向 轴 即 可 磨 工件 内 孔 。 

插 轴 定位 、 俩 心 拉 紧 式 磨 端 头 工装 ， 改 变 了 上 自 定 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 的 传统 加 工 方式 。 减 轻 了 操作 工人 装 卡 工件 的 
劳动 强度 ， 而 且 具 有 定位 好 、 加 工效 率 高 优点 。 

图 4.21-1 为 偏 心 轮 拉 紧 工 装 端 头 磨 内 孔 示 意图 。 
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图 4.21-1 MU 34642 Te hia Sk A FLAN SA 
1 一 定位 套 2 一 工件 压板 3 一 夹具 体 4 一 导向 套 5 一 导向 轴 6 一 压板 锁 紧 螺钉 7 一 工件 拉 紧 板 8 一 导 套 顶 丝 9 一 顶 块 




















10 一 偏心 轮 ”11 一 紧 定 螺钉 ”12 一 偏心 轮轴 13 一 圆 槽 定位 螺钉 ”14 一 工件 ”15 一 压板 调整 螺钉 








4.22 BJA, TAMIL 


设计 背景 

数控 机 床 刀具 刀 体 、 刀 杆 锥 柄 ， 都 是 用 气动 拉 钉 来 锁 紧 加 工 的 。 刀 柄 拉 钉 定位 孔 要 求 尺寸 靖 度 、 位 置 度 高 ， 过 去 
加 工 拉 钉 孔 用 自 定 心 或 单 动 卡 盘 〈 四 此 螺旋 沟 ) 打 表 、 校 正 后 加 工 ， 费 时 、 产 品质 量 差 。 针 对 产品 不 同 种 类 ， 设 计 了 
磨 刀 柄 、 刀 体 拉 钉 孔 工装 ， 保 证 了 产品 加 工 质量 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 刀 体 、 刀 柄 外 圆 部 分 经 过 粗 磨 ， 采 用 可 换 弹 性 套 定位 夹 紧 结构 设计 。 

2. 设计 夹具 体 ， 夹 具体 左 端 加 工 与 机 床 轴 配 装 680mm 内 孔 ， 圆 周 铣 交 错 等 分 弹性 槽 安装 压 紧 螺 钉 ， 右 端 加 工 孔 装 
定位 锥 套 ， 外 圆 车 M150 x2 螺纹 配 锁 紧 压 盖 ,圆周 销 、 贸 顶 丝 孔 顶 定位 锥 套 。 

3. 定位 锥 套 内 孔 为 12° 锥 角 ， 可 换 弹 性 套 外 锥 度 12*， 内 孔 根 据 刀 体外 圆 配 加 工 ， 锁 紧 压 盖 内 螺纹 与 夹具 体外 螺纹 
配 作 ， 端 面 钻 六 等 分 12mm 孔 装 扳手 锁 紧 工件 。 

4. 工装 部 件 材 料 为 9CrSi， 滩 火 后 精 磨 配合 部 位 。 


工装 结构 特点 : 

夹具 体 1 左 端 孔 配 装机 床 轴 ， 用 紧 固 螺钉 2 紧 固 ， 右 端 装 定位 锥 套 3， 用 紧 定 螺钉 4 顶 紧 。 锥 也 内 装 可 换 弹 性 套 5， 
通过 大 垫圈 7 MARS 6 锁 紧 工件 8。 可 换 弹 性 套 5 根据 不 同 规格 配制 。 
使 用 效果 : 

弹性 锁 紧 工装 提高 了 定位 精度 ， 夹 紧 校 正 工作 时 间 缩 短 ， 不 同 规格 刀 体 、 刀 柄 更 换 弹 性 套 即 可 加 工 ， 定 位 、 加 工 
精度 提高 ， 产 品 加 工 质量 稳定 。 

图 4. 22-1 为 可 转 位 立 铣 刀 磨 拉 钉 孔 工 装 示意 图 。 
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图 4.22-1 可 转 位 立 铣 刀 磨 拉 钉 孔 工装 示意 图 
1 一 夹具 体 “2 一 紧 固 螺钉 3 一 定位 锥 套 ”4 一 紧 定 螺钉 ”5 一 可 换 弹 性 套 ”6 一 锁 紧 压 盖 ”7 一 大 垫圈 8 一 工件 





init AR: 

TRIER ZZ AT IE UH ZR, FO ETA, ee DS AE 22 0 Fa PO, PP 2 a J 
HEAT, , WTAE KMD ITA Sy RE OE 5 加 工 余 量 小 时 工件 齿 形 留 有 黑 皮 ， 造 成 上 废品， 为 了 解决 刀片 磨 削 
质量 问题 ，2001 年 设计 制作 了 刀片 后 角 切 割 胎 。 利 用 磨损 刀 尖 废 刀 片 ， 采 用 线 切 割 加 工 方式 ， 加 工 出 了 合格 刀片 ， 可 
批量 加 工 出 齿 形 和 后 角 。 和 解决 了 刀片 加 工 难题 ,保证 了 产品 质量 和 正常 生产 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 线 切 制 工装 确定 以 刀片 周边 切 前 为 定位 ， 为 了 切割 出 刀片 后 角 、 刀 片 要 倾斜 11*， 工 装 两 端 加 工 平行 11° 面 
并 销 、 贸 螺纹 孔 ， 配 装 前 、 后 挡 板 定位 紧 固 刀片 加 工 。 














2. 工装 底座 为 146mm x 40mm x45mm 长 条 状 , 便于 线 切 割 机 床 定位 加 工 ， 材 料 用 合金 钢 加 工 滩 火 、 人 硬度 不 低 于 
64HRC， 刀 片 定 位 槽 因 刀 片 倾 斜 11° 加 工 为 91. 6。， 两 端 斜 角 要 平行 。 


工装 结构 原理 特点 : 


工装 底座 6 Pla INT 6 RC a, Wiwapa 11。 (刀片 后 角 ) ， 装 前 后 挡 板 1、9， 用 螺钉 4 紧 固 于 底座 ， 刀 片 放 覃 
后 自然 形成 后 角 ， 通 过 前 后 热 片 3、7 和 前 后 紧 定 螺钉 2、8 顶 紧 即 可 进行 加 工 。 

切割 胎 装 夹 刀 片 多 、 定 位 准确 、 具 形 一 致 性 质量 好 、 加 工效 率 高 、 成 本 低 ， 为 刀片 的 充分 利用 提供 了 新 方法 。 
使 用 效果 : 

河北 程 杰 汽车 转向 机 公司 是 生产 转向 机 大 厂 ， 用 线 切 割 工装 加 工 的 刀片 在 部 件 加 工 中 应 用 多 年 ， 质 
效率 高 ， 为 企业 、 国 家 节约 了 大 量 资金 。 

图 4. 23-1 为 刀片 后 角 切 割 胎 示 意图 。 

图 4. 23-2 为 产品 图 形 放大 图 。 












































图 4.23-1 刀片 后 角 切 割 胎 示意 图 
1 一 前 挡 板 2 一 前 紧 定 螺钉 3 一 前 垫 片 4 一 螺钉 
5 一 切割 刀片 ”6 一 底座 7 一 后 热 片 
8 一 后 紧 定 螺钉 ”9 一 后 挡 板 
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图 4. 23-2 产品 图 形 放 大 图 





Ries: 

机 动车 在 行驶 中 承受 较 大 的 冲击 力 ， 轴 类 部 件 常用 20CrMnTi YS We J YR ERE BE EVER, (NBS Juta 
位 不 允许 渡 火 ， 只 有 采取 加 热 渗 碳 后 车 掉 活 碳 层 再 去 济 火 。 批 量 生 产 耗 费时 间 、 能 源 消 耗 大 。199%9 年 我 们 根据 不 同 产 
品 制作 了 防 渗 套 后 防 渗 效 果 良 好 ,减少 了 机 加 工序 ， 节 约 了 能 源 。 
设计 过 程 要 点 : 

1. 根据 产品 需 防 活 部 位 ， 设 计 制 作 不 同 套 、 盖 。 采 用 封 财 、 密 封 结构 方法 解决 防 活 问 题 。 

2. 转向 摇 臂 轴 螺 纹 和 花 键 部 位 不 允许 滩 碳 深 火 ， 利 用 花 键 和 轴 端 连接 部 位 0 倒 角 制作 内 倒 角 密封 套 ， 轴 左 端 螺 纹 
制作 封口 螺母 (两 件 也 可 焊接 在 一 起 ) ， 渗 碳 前 螺纹 套 进 入 花 键 右 轴 锥 角 即 可 实现 防 渗 。 








3. 图 4. 24-2 为 转向 螺杆 防 渗 套 结构 设计 ， 左 端 外 圆 要 求 深 火 后 配 钴 销 孔 ， 设 计 密 封 外 套套 入 轴 、 通 过 长 螺栓 、 执 
圈 、 螺 母 紧 固 密封 。 
4. 为 了 防 渗 零 件 能 重复 使 用 ， 材 料 选用 耐 高 温 、 不 脱皮 材料 。 


工具 结构 原理 特点 : 


图 4. 24-1 所 示 为 揪 臂 轴 锥 度 花 键 、 螺 纹 防 活 套 示意 图 。 工 件 防 活 部 位 为 锥 度 花 键 和 螺纹 。 防 渗 套 2 通过 锥 度 花 键 
与 轴 过 渡 斜 角 锥 度 面 密封 ， 封 口 螺母 内 螺纹 锁 紧 防 渗 ， 比 其 他 防 渗 工 艺 效 果 显著。 

图 4. 24-2 所 示 为 转向 螺杆 防 渗 套 示意 图 。 工 件 防 渗 部 位 为 螺杆 尾部 ， 防 渗 套 3 由 垫圈 2、 锁 紧 长 螺栓 5 和 螺母 1 紧 
回 于 工件 左 端 ， 达 到 防 渗 目的 。 

防 渗 套 的 应 用 能 为 国家 节约 大 量 能 源 ， 具 有 普 过 推广 意义 。 







































































图 4.24-1 PH SS S< 8] 
1 一 封口 螺母 ”2 一 防 渗 套 38 HRC ALE BEB bye IF BE) 
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图 4. 24-2 转向 螺杆 防 渗 套 示 意图 
螺母 ”2 一 垫圈 3 一 防 渗 套 4 一 工件 5 一 锁 紧 长 螺栓 








init AR: 

20 世纪 90 “FIC, TA) RRA rem AGE a ee, Be a CPP ASL BDL, SNA a, T 
度 、 位 置 度 要 求 高 ， 过 去 加 工 是 在 仪表 机 床 ， 效 率 低 、 质 量 不 过 关 ， 我 们 通过 不 断 研究 、 改 进 工艺 、 工 装 ， 设 计 了 随 
行 浮动 夹具 ， 提 高 了 效率 和 质量 ， 保 证 了 正常 生产 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 























1. 改变 仪表 机 床 加 工 工艺 ， 设 计 以 外 圆 左旋 螺纹 定位 工装 ， 钻 、 饺 孔 全 部 在 小 台 铬 浮动 流水 线 加 工 。 

2. 设计 阻尼 器 随行 夹具 体 ， 夹 具体 用 40Cr 调 质 处 理 ， 4130 x40 上 下 面 平 磨 后 精锐 定位 套 孔 ， 底 部 车 止 口 装 工件 、 
减轻 工装 重量 、 摩 擦 阻力 、 周 边 配 钼 、 久 项 丝 、 手 柄 等 螺纹 和 孔 。 

3. 装 工件 螺纹 套 外 径 与 夹具 体 和 孔 紧 配合 ， 内 孔 螺 纹 部 分 长 度 8mm， 其 余部 位 贸 孔 ,工件 外 圆 定 位 ， 螺 纹 套 外 圆 加 











工 要 制作 以 孔 和 内 螺纹 定位 轴 外 圆 磨 配 麻 。 
4. 随行 夹具 体 定位 尺寸 HH、 定位 螺纹 套 定位 尺寸 太一 致 性 要 保证 ， 确 保 批 量 生 产 工件 的 定位 准确 和 加 工 精度 。 
5. 流水 线 采 用 水 泥人 台面 、 台 外 圆周 安装 、 台 销 间 用 工装 转运 板 连接 ， 冷 却 为 一 个 水 箱 冷 却 泵 ， 分 文 开 关 控 制冷 却 
(图 4.25-4) 。 


随行 夹具 结构 原理 特点 : 


工装 为 圆 盘 式 ， 多 件 装 夹 随行 夹具 体 1， 孔 、 面 精 加 工 后 装配 定位 螺纹 套 3， 通 过 顶 丝 4 顶 紧 ， 外 圆 装 手柄 6 操作 
转 位 加 工 ， 工 件 2 从 底部 装 和 螺纹 套 加 工 〈 左 螺纹 ， 定 位 牢 ) hr. BLE, TR, 

“hs PA FL BAT IE” 的 应 用 为 小 孔 工 件 钻床 加 工 提 供 了 新 工艺 。 

图 4. 25-1 为 台 销 加 工 精 密 小 和 孔 随行 夹具 示意 图 。 

图 4.25-2 为 工件 螺纹 定位 套 示 意图 。 

图 4. 25-3 为 工件 图 。 

图 4. 25-4 为 台 外 加 工 精 密 小 孔 销 、 扩 、 贸 流水 线 示 意图 。 
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图 4.25-2 工件 螺纹 
定位 套 示 意图 
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图 4.25-1 台 钻 加 工 精密 小 孔 随行 夹具 示意 图 图 4.25-3 工件 图 


1 一 随行 夹具 体 2 一 工件 3 一 定位 螺纹 套 
4 一 顶 丝 5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 手柄 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































图 4.25-4 ae) TLEG, $. Seu 2k 2k as El 
1 一 外 中 心 孔 “2 一 冷却 循环 管 路 ”3 一 粗 外 底 孔 4— Tei ME S—HLBEEL 6 一 随行 夹具 7— fL 
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init AR: 
Hk AEH A RL Pi BT FL, RA SRA, PED AE, T 下、 转角 可 调 工装 可 保证 加 工 质 量 。 改 制 工 装 定位 、 
调整 方便 ,适用 于 各 种 打 斜 和 孔 工件 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 














1. 根据 电 火花 加 工 冲击 力 小 、 设 计 轻 便 、 结 构 简 单 、 调 整 方便 打 孔 台 。 

2. 底座 为 90" 弯 板 形 ， 底 面 铣 螺 铭 槽 机床 安装 。 立 面 钻 孔 装 螺 钉 紧 固 V 形 架 。 

3. V 形 架 左右 侧面 加 工 方 槽 装 压 板 ， 背 面 加 工 T 形 槽 装 螺 钉 可 转角 度 调整 、 紧 回 。 
4. HAAS PAB V 形 架 ， 顶 部 钻 贸 螺纹 筷 装 螺钉 硕 紧 工件 加 工 。 





工装 结构 原理 特点 : 


底座 4 为 弯 板 形 ， 中 间 销 孔 装 V 形 架 5,V 形 架 背 面 加 工 了 形 槽 通过 锁 紧 螺栓 1、 垫 圈 3 、 螺 母 2 调整 锁 紧 。 工 件 
通过 压板 6 上面 紧 工件 螺钉 7 压 紧 加 工 。V 形 架 可 上 下 移动 、 转 角度 调整 ,工效 人 简单 、 上 下 、 角 度 调 整 方便 。 


使 用 效果 : 


改变 原来 用 平 口 钳 夹 持 工 件 ， 凭 目测 转角 度 加 工 ， 定 位 准确 、 转 角度 方便 。 
图 4. 26-1 为 可 调 角 度 电 火花 打 孔 台 示 意图 。 























图 4. 26-1 可 调 角度 电 火 花 打 孔 台 示意 图 
1 一 锁 紧 螺栓 ”2 一 螺母 3 一 垫圈 4 一 底座 5 一 V 形 架 ”6 一 压板 7 一 紧 工 件 螺 钉 





init AR: 

BSA TINS ESE ALA i BOR ET, OK, 20 世纪 70 年 代 ， 加 工 局 尾 是 用 带 内 锥 度 弹 簧 夹具 装 夹 加 
工 ， 装 夹 费力 、 品 种 更 换 夹 具 费 时 。 由 于 弹 竺 夹 头 夹 持 范围 有 限 ， 经 常 出 现 夹 件 不 紧 、 定 位 不 准 、 打 刀 、 废 品 等 现象 ， 根 据 
生产 需要 ， 利 用 旧 自 定 心 卡 盘 (三 爪 卡 盘 ) 在 内 圆 磨床 磨 出 1: 20 反 锥 度 ， 设 计 了 铣 钻 头 扁 尾 夹 具 。20 世纪 90 年 代 ， 为 程 杰 
公司 转向 机 壳 体 加 工 制作 了 夹 铸件 正 锥 度 自 定 心 卡 盘 ， 工 装具 有 定位 好 、 夹 紧 力 大 、 适 用 各 种 品种 铸件 融 锥 度 加 工 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 根据 产品 零件 、 铸 件 锥 度 ， 改 磨 制 卡 盘 三 爪 。 
2. 磨 制 三 爪 时 要 把 三 爪 调整 到 工件 夹 持 太 寸 大 小 ， 爪 面 与 工件 贴 合 。 














3. 调整 好 尺寸 大 小 后 要 用 压板 压 紧 三 个 爪 块 加 工 , 减 小 三 爪 间 际 , 锥 度 三 爪 可 用 普通 三 爪 车 、 麻 改制 。 
4. 图 4.27-2 所 示 党 体 夹 铸件 尾部 锥 酉 加工， 为 了 减少 三 扑 和 工件 伸 出 量 ， 不 块 去 掉 一 个 半 凸 台 ， 让 三 爪 内 锥 度 面 
和 工件 端面 贴 紧 ， 使 切 剖 加 工 更 加 牢靠 。 


锥 度 三 爪 结构 特点 : 


由 于 三 爪 可 自由 伸缩 ， 不 受 直 径 限 制 ， 日 锁 力 强 ， 只 要 锥 度 吻 合 即 可 夹 持 。 锥 度 三 爪 夹 持 带 锥 度 铸件 加 工 、 夹 锥 柄 定 
位 方便 可 乱 。 一 种 锥 度 不 同型 号 、 不 同 直径 工件 都 能 装 夹 ， 正 、 反 锥 度 三 爪 改制 应 用 ， 扩 大 了 普通 卡 盘 使 用 功能 。 


加 工 注意 事项 : 


锥 度 三 爪 可 用 软 爪 或 旧 三 爪 改 制 ， 最 好 在 内 圆 磨床 加 工 锥 度 。 
图 4. 27-1 AR HERE = Se ESE hm FE TN SA 
图 4. 27-2 为 正 锥 度 三 爪 夹 铸 件 钞 内 和 孔 示意 图 。 
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i chide TE ERE = Joe FFE A FL EI 
4.27-1 HE — Je HERN EE pu Fe JII TAR 壳 体 铸件 2 一 带 锥 度 三 扑 
1—B)j F JJ 2 一 锥 柄 工件 ”3 一 带 锥 度 三 爪 
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Ries: 

— JRE TET DERS . in, AB ST, WA APR. VBR, Bee (SINKS) 来 夹 持 加 工 ， 
单 件 加 工效 率 低 。 针 对 圆柱 工件 铣 模 ， 我 们 设计 制作 了 “多 工件 加 工 活动 钳 口 ”工装 ， 可 缩短 加 工 辅助 时 间 ， 提 高 
工效 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 根据 V 形 块 定位 精度 高 的 优点 ,设计 多 个 V 形 块 组 合 夹具 。 钳 口 导轨 座 为 150mm x 50mm x50mm 长 方 体 ， 中 间 
POT, Ema RRL ie IR, ZC SR RRR A APR, Pla SESS 
2. V IBERIA WT RAGS, PAU EELS SE ( 开 、 合 装 件 方便 )， 两 端 V 形 块 为 单 向 V 形 槽 ， 通 过 上 面 盖 板 、 左 





右 挡 板 装 入 钳 口 导轨 座 ， 由 螺栓 、 顶 块 顶 紧 V 形 块 夹 紧 工 件 加 工 。 


工装 结构 原理 特点 : 

钳 口 导轨 座 1 内 槽 逆 双 向 钳 口 8， 两 端 装 左右 钳 口 9， 钳 口 端面 装 弹 和 贰 10。 上 面 用 两 块 盖 板 2 和 螺钉 3 压 紧 定位 ， 
左右 挡 板 5 HATS ET 6 紧 固 在 导轨 座 两 端 ， 通 过 挡 板 中 间 螺 栓 4、 钳 口 顶板 7 夹 紧 工件 。 
使 用 效果 : 


加 工 不 同 直径 的 圆柱 工件 ， 可 调整 双向 钳 口 数量 和 顶板 厚度 。 多 工件 加 工 省 时 、 省 力 、 加 工效 率 高 。 
图 4.28-1 为 多 工件 加 工 活 动 钳 口 装配 示意 图 。 
Al 4. 28-2 为 活动 钳 口 放大 示意 网 。 
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图 4.28-1 多 工件 加 工 活动 钳 口 装 配 示意 
1 一 钳 口 导轨 座 2 一 前 后 羡 板 3 一 压 紧 螺 钉 4 一 顶 紧 螺栓 5 一 左右 挡 板 6 一 紧 固 螺 钉 
7 一 钳 口 顶板 8 一 双向 钳 口 9 一 左右 钳 口 10— 
















































































init AR: 
i WASP J TES] 4. 29-1 所 示 角 度 刀 盘 时 ， 由 于 立 铣 头 架 不 能 转角 度 、 数 控 分 度 头 也 没有 回转 功能 ， 只 
通 分 度 头 转角 度 手 播 加 工 ， 有 些 空间 角度 复杂 工件 无 法 加 工 。 设 计 改 进 了 数控 分 度 头 可 回转 合 ， 数 控 分 度 头 可 





31 
A 
能 用 普 


转角 度 ， 加 大 了 机 床 加 工 功能 ， 解 决 了 各 种 面 铣 刀 盘 等 空间 角度 复杂 工件 加 工 。 
设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 构思 设计 固定 数控 分 度 头 的 回转 架 和 装 回 转 架 的 固定 底座 ， 实 现 数控 分 度 头 可 转角 。 
2. 分 度 头 为 侧面 立 装 ， 后 面 有 安装 孔 ， 根 据 回转 特点 回转 以 设计 为 弯 板 、45?" 三 角形 ， 正 面 与 分 度 头 安装 孔 配 外 螺 
钉 孔 装配 ， 斜 边 左 端 铀 长 孔 装 传动 轴 与 抵 座 装配 定位 、 转 角 ， 右 端 销 孔 装 回转 杂 紧 固 螺纹 轴 ， 转 角度 、 紧 固 回转 架 。 








3. 分 度 转角 蜗杆 、 蜗 轮 按 m =2.5, 40 齿 、 蜗 杆 单 头 设计 ， 蜗 轮 装 传动 轴 左 端 轴 、 蜗 杆 装 上 下 轴承 架 内 调整 、 


4. 转角 分 度 时 ， 松 开 螺 纹 轴 上 螺母 7、 传 动 蜗杆 11 上 22mm x22mm 轴 方 头 即 可 分 度 转角 ， 用 螺母 7 锁 紧 。 
5. 回转 架 、 固 定 底 座 用 和 铸铁 件 加 工 ， 传 动 轴 、 紧 固件 用 40Cr 调 质 后 配合 精 加 工 。 


工装 结构 原理 特点 : 


JM L.J 1 和 数控 分 度 头 2 定位 加 工 。 回 转 架 3 为 45° 弯 板 形 ， 正 面 与 分 度 头 背 面 安 闭 孔 连接 、 紧 固 螺 钉 4 固定 ， 
侧面 孔 和 固定 底座 5 孔 由 传动 轴 16 定位 连接 ， 通过 回转 架 紧 固 螺纹 轴 6、 螺 母 7 等 在 固定 底座 5 弧 形 模 内 转动 角度 。 
传动 轴 16 后 端 有 齿轮 箱 ， 蜗 轮 12、 平 键 13、 垫 圈 14 由 螺栓 15 固定 在 传动 轴 16 端 部 ， 蜗 杆 11 通过 上 下 轴承 架 9、 螺 
钉 10 Suave r ele, Ae oh HH 16 通过 筷 、 平 键 与 回转 架 3 相连 ， 通 过 垫圈 18 、 圆 螺母 19 调整 、 锁 紧 。 

新 工装 可 加 工 60° ~90° 可 转 位 面 铣 思 盘 等 工件 ， 蜗 杆 和 数控 系统 连接 也 可 实现 自动 分 度 。 

图 4. 29-1 为 数控 分 度 头 可 回转 台 结构 示意 图 。 
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图 4. 29-1 数控 分 度 头 可 回转 台 结 构 示 意图 
1 一 加 工 刀 盘 ”2 一 数控 分 度 头 ”3 一 回转 架 4 一 紧 固 螺钉 ”5 一 固定 底座 ”6 一 回转 架 紧 固 螺纹 轴 7 一 螺母 ”8 一 蜗轮 箱 置 ”9 一 轴承 架 “10 一 螺钉 
11 一 传动 蜗杆 ”12 一 蜗轮 ”13 一 平 键 ”14 一 垫圈 15 一 螺栓 ”16 一 传动 轴 17 一平 键 ”18 一 垫圈 19 一 圆 螺 母 
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init AR: 
FSF] PLAN RP Ce LPS AGE 1328 “EIT ER”, Fe Mike, DRE, Fe in EDI, Bey 
啊 生 产 。 对 进口 装备 进行 了 改进 ， 把 原 设 计 圆柱 导轨 改进 为 V 形 槽 导轨 ， 设 计 制 作 了 新 的 工装 ， 保 证 了 正常 生产 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 改变 圆柱 形 导 轨 和 定位 不 稳定 结构 ， 改 为 V 形 导 轨 和 定位 调整 ， 设 计 横 回 可 调整 V 形 架 装 于 工装 底座 ，V 形 块 式 移 
动 导轨 装 V 形 架 槽 定位 调整 。 

2. 底座 为 130mm x 130mm x32mm 长 方 体 ， 下 面 通过 机 床 了 T 形 权 轴 向 定位 ， 中 间 铣 键 槽 装 V 形 架 横向 定位 ， 上 面 
外 饮 螺钉、 螺纹 孔 安 装 V 形 架 等 。 

3. V 形 架 底座 下 面 加工 键 槽 装 键 定 位 、 两 边 台面 铣 对 称 螺钉 权 、 立 面 加 工 VO a ce ET ee SLE: 
下 调整 。 

4. 移动 导轨 为 90°V 形 块 ， 上 端 铣 缺口 、 立 面 钴 贸 螺 纹 了 筷 装 工件 支承 V ED. F Wapu e Wa ze L 22 JF] Pe FF, 
由 螺杆 支承 板 、 顶 丝 定位 ，V 形 块 中 间 配 钻 贸 螺纹 孔 ， 装 移动 导轨 ， 通 过 调整 螺钉 14 紧 固 于 V BARE 

5. 底座 、V 形 架 、 移 动 导轨 等 用 40Cr BERK Mb, TP SCR VOI ER AA Ty TR k SS Ty AP ER Ja Bu PS 38 JII 
工 ， 保 证 导轨 面 贴 合 、 转 动 调整 灵活 、 托 架 加 工 稳定 。 


工装 结构 特点 : 


工装 底座 10 上 装 V 形 架 9、 用 定位 键 15、 螺 和 钉 16 定位 ， 螺 钉 12 调整 锁 紧 ， 工 件 支 承 V 形 块 4 由 螺钉 5 紧 固 ， 工 
件 支 承 V 形 块 前 面 装 螺杆 支承 板 7， 通 过 螺杆 项 丝 17 定位 升降 调整 螺杆 6， 转动 螺杆 升降 调整 移动 导轨 。 托 架 定位 稳 
定 、 调 整 方便 ， 实 现 了 加 长 工件 正常 生产 。 


使 用 效果 : 


工装 改进 解决 了 进口 设备 不 能 加 工 长 工件 的 难题 ， 保 证 了 正常 生产 ， 得 到 了 设备 厂家 认可 。 
图 4. 30-1 为 德国 瓦尔 特 磨 床 长 工件 托 架 示意 图 。 

































































图 4.30-1 德国 瓦尔 特 磨床 长 工件 托 架 示意 图 
1 一 机 床 夹 涉 ”2 一 工件 3 一 砂轮 4 一 工件 支承 V 形 块 ”5 一 紧 固 螺钉 
6 一 升降 调整 螺杆 7 一 螺杆 支承 板 8 一 螺钉 9 一 V 形 架 ”10 一 工装 底座 
11 一 工装 定位 键 ”12 一 紧 冉 螺钉 13 一 移动 导轨 14 一 调整 螺钉 
15 一 定位 键 ”16 一 螺钉 17 一 螺杆 顶 丝 
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设计 背景 : 

外 圆 磨 床 通常 磨 外 圆 是 用 工件 夹 头 夹 紧 工件 柄 部 ， 通 过 拨 杆 带动 工件 旋转 加 工 。20 世纪 70 年代， 工具 厂 加 工 钻头 
产量 大 、 锥 柄 种 类 多 、 铅 头 刃 部 磨 外 圆 采 用 铁皮 开口 夹 头 卡 钻头 肩 尾 加 工 ， 大 量 生 产 、 磨 削 冲 击 力 大 、 工 装 损坏 严重 ， 
有 时 飞 件 伤 人 不 安全 ， 针 对 生产 加 工 需要 ， 改 进 了 磨 工 件 外 圆 磨 可 调拨 块 ， 用 可 调整 拨 块 代替 夹 头 ， 实 现 快 速 上 、 下 
工件 ， 一 套 工 装 可 加 工 多 品种 产品 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


. 利用 机 床 拨 杆 安装 螺纹 孔 ， 设 计 架 体 固定 式 、 拨 块 可 调式 结构 工具 。 
. 拨 块 体 为 弯 头 形 ， 上 端 销 安装 螺钉 孔 ， 弯 头 凸 台 铣 通 槽 装 可 调拨 块 ， 上 端 钻 匀 螺 纹 孔 ， 调 整 、 紧 固 可 调拨 块 。 














1 

2 

3. 可 调拨 块 安装 面 铣 装 螺钉 长 槽 可 上 下 调整 。 

4. 工装 件 用 45 钢 调 质 处 理 ， 可 调整 拨 块 头 部 高 频 处 理 。 
工装 结构 特点 : 


拨 块 体 2 用 紧 回 螺钉 3 对 称 安装 于 机 床 旋转 拨 盘 1， 拨 块 体 凸 人 台 端 面 铣 出 通 槽 装 可 调拨 块 5， 通 过 端面 槽 上 端 螺纹 
孔 、 螺 钉 4 紧 固 拨 块 ， 可 调拨 块 安装 面 加 工 螺钉 长 槽 、 可 旋 螺 钉 4 调整 ， 调 好 后 紧 固 。 





使 用 效果 : 

可 调拨 块 刚 性 好 、 耐 磨 耐 用 、 更 换 产 品 规格 只 需 调 整 拨 块 即 可 ， 不 用 再 更 换 工 装 ， 适 用 于 大 批量 、 多 品种 、 同 类 
型 产品 加 工 。 

图 4. 31-1 为 磨 外 圆 可 调拨 块 示 意图 。 

图 4. 31-2 为 工件 尾部 示意 图 。 


























Al4.31-1 磨 外 圆 可 调 工 件 拨 块 示意 图 
1 一 机 床 旋 转 拨 盘 ”2 一 拨 块 体 3 一 紧 固 螺钉 ”4 一 拨 块 紧 固 螺钉 ”5 一 可 调拨 块 ”6 一 车 头顶 尖 








图 4.31-2 ”工件 尾部 示意 图 





NiTAR: 


FIBER Ae AL GLAS Gti, FESR A FE EAN TT, FL STE Td BRAS dE, 20 世纪 90 年 
ARBRE oh JJ ke Tl te EMBL TA BE, BE BOR Ga IT NE TA, CE Y V 形 槽 反 定 位 工装 ， 
AED Mri A Na] 
设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 新 工装 改变 传统 V 形 权 定位 方法 ,采用 V 形 槽 在 上 面 ， 工 件 从 下 面向 上 顶 紧 反 定位 设计 。 

2. FHA TR, FPA TfL, ERG, Poe. FLT VERE, POT TE EP JT 


Ae Hu, MUTE, FABRA PLA cE us. AES AD TET i, BOR PRR DC FL TAT. PF TZ 
3. Hy FE AE, Jin ie FD IE 120° 角 。 








4. REALE OF I TR ET RE Ac CFL Ce YR hE y BR A FE u a TD 
5. 钻 孔 要 磨 制 群 钻 结 构 确 保 钻 孔 定 心 稳定 加 工 。 
6. 钻 套用 T12A TAA ae H|, FR ERE 40Cr 调 质 处 理 加 工 。 


工装 结构 原理 特点 : 


钻 模 体 4 为 一 体 结构 ， 以 上 面 V 形 槽 定位 工件 ， 钻 套 6 装 V 形 槽 中 心 孔 、 螺 钉 5 紧 固 ， 工 件 7 轴 向 由 定位 挡 板 2 
左 端 定位 螺纹 轴 1 调整 定位 、 锁 紧 螺 钉 3 锁 紧 。 工 件 7 通过 垫 板 8、 对 称 紧 定 螺钉 9 UATE V 形 槽 紧 固 加 工 。 用 线 切 割 
INTAKE, VA V 形 槽 基准 加 工 钻 模 孔 和 周边 ， 定 位 挡 板 2 在 槽 内 根据 工件 长 度 调整 螺 杀 5 紧 固 ， 工 件 用 两 个 紧 定 螺钉 
从 下 向 上 顶 紧 ， 以 保证 工件 定 心 对 称 。 


加 工效 果 : 


改进 V 形 槽 反 定位 工装 后 ， 加 工 工件 质量 稳定 。 同 时 也 为 钻 模 工装 设计 提供 了 新 思路 。 
图 4. 32-1 为 钻 削 精密 圆柱 孔 装 配 示意 图 。 
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图 4.32-1 GAPS 26 ALE FL Gee Bc 4 


1 一 定位 螺纹 轴 ”2 一 定位 挡 板 3 一 锁 紧 螺 条 ”4 一 钻 模 体 5 一 钻 套 螺钉 6 一 销 套 7 一 工件 8 一 执 板 9 一 紧 定 螺钉 
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设计 表 景 : 


动力 转向 顺 壳 体 为 了 安装 播 臂 轴 扇形 齿轮 的 需要 ， 有 的 壳 体 上 下 定位 轴 孔 设计 偶 心 孔 。 大 多 三 家 都 是 在 加 工 中 心 
或 车 床上 用 工装 偏 移 位 两 次 来 完成 ， 效 率 低 、 偏 心 距 不 稳定 。 在 试制 动力 转向 机 腕 体 时 ,我们 采用 偏心 套 工装 设计 害 
位 、 三 阶梯 扩 、 匀 刀 带 导 轴 组 合 刀 具 加 工 ， 以 普通 钻床 加 工 兰 代 了 加 工 中 心 加 工 ， 达 到 了 图 样 技术 要 求 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


L. 设计 以 上 序 加 工 的 孔 、 面 为 基准 的 偏心 钻 模 工装 ， 用 带 导 向 三 阶梯 扩 、 匀 组 合 刀 具 实 现 一 次 成 形 加 工 、 完 成 偏 
心 孔 加 工 。 

2 偏心 钳 模 套 两 头 外 加 p80mm 分 别 与 工件 孔 和 扩 孔 模板 定位 ， 法 兰 盘 上 外 四 个 螺纹 孔 、 两 个 定位 销 孔 ， 定 位 销 孔 
必须 和 偏心 孔 中 心 线 重合 ， 偏 心 销 模 套用 Gr15 ， 淳 火 前 加 工 螺纹 了 、 工 艺 孔 其 余 图 磨 量 ， 党 火 后 精 磨 两 端 外 加 端面， 
与 扩 孔 模板 组 装 后 校正 ， 用 线 切割 加 工 偏心 名 模 孔 、 销 孔 和 如、 玉 尺寸 工件 插销 定位 也。 

3. 扩 孔 模板 和 下 执 板 要 平行 、 装 印 工件 方便 。 

4 图 4 33-2 为 三 阶梯 刀具 成 品 尺寸 图 ， 要 粗 加 工 后 精 扩 ， 粗 扩 刀 具 比 成 品 尺寸 小 0.5， 导 向 部 位 要 加 工 左旋 油 沟 模 。 


工装 结构 原理 特点 : 


扩 孔 模板 1 和 偏心 钻 套 4 通过 钻 套 模板 定位 销 3 定位 组 装 ， 以 确保 工件 偏心 位 置 度 ， 用 螺钉 6 压 紧 。 工 装 装 入 工件 
已 加 工 孔 $80mm 定位 、 偏心 插销 7 插入 工件 定位 孔 13mm , BEBE T IME 2 压 紧 可 加 工 。 三 阶梯 刀具 LL 有 导向 $60mm 
定位 即 可 粗 、 精 两 次 扩 、 贸 加 工 。 


使 用 效果 : 


扩 、 饺 工装 加 工 操作 简单 、 质 量 稳定 ， 替 代 了 车 、 键 加工 中 心 加 工 ， 为 中 、 小 企业 钻床 精 加 工 革新 了 新 工装 、 新 工艺 。 
图 4. 33-1 为 三 阶梯 偏心 孔 钻床 工装 装配 示意 图 。 

图 4. 33-2 为 三 阶梯 刀具 图 。 

图 4. 33-3 为 工件 尺寸 图 。 
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图 4.33-1 三 阶梯 偏心 孔 钻 床 工装 装配 示意 Al4.33-3 工件 尺寸 图 
1 一 扩 孔 模板 “2 一 模板 了 T 形 螺栓 ”3 一 钻 套 模 板 定位 销 ”4 一 偏心 钻 套 5 一 下 热 板 
6 一 偏心 套 压 紧 螺 钉 7 一 偏心 插销 








设计 表 景 : 


铣床 分 度 头 一 般 只 有 头 架 上 下 转角 庆功 能 ,没有 水 平 旋转 、 转 角 功 能 。 过 去 在 铣床 上 钳 图 4. 34-1 所 示 交 错 齿 和 斜 模 


刀具 要 用 挂 轮 走 差 动 加 工 ， 章 新 后 利用 原 分 度 头 底 面 工艺 和 孔 加 中 心 轴 、 定 位 执 板 ， 实 现 分 度 头 水平 回转 ， 可 加 工 各 种 
交错 齿 三 面 轨 刀 具 和 其 他 和 斜 竺 、 和 斜 权 工 件 ， 扩 大 了 分 度 头 加 工 功能 。 





设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 制作 分 度 头 水 平 转角 底板 ， 利 用 分 度 头 原 底部 工艺 和 孔 为 回转 中 心 ， 设 计 定 位 轴 、 转 盘 T 形 槽 即 可 实现 分 度 头 的 
水 平 转 位 加 工 。 

2. 固定 底座 与 分 度 头 配 加 工 。 

3. 水 平 回转 分 度 加 工 也 可 用 分 度 加 工 插销 孔 ， 采 用 插销 转角 分 度 结构 设计 。 


工装 结构 加 工 特点 : 


固定 底座 3 上 面 加 工 中 心 定 位 孔 和 T 形 槽 ， 下 面 加 工 键 槽 装 键 4、 螺 多 5 ， 通 过 中 心 定 位 轴 6 和 分 度 头 1 底部 孔 定 
位 、 转 动 , T 形 槽 螺栓 2 锁 紧 分 度 头 加 工 ， 国 定 底座 3 销 四 个 螺栓 孔 ， 用 紧 固 螺栓 7 紧 回 工作 台面。 固定 底座 上 面 有 刻 
度 ， 转 动 某 个 角度 后 用 T 形 槽 螺栓 2 紧 固 后 即 可 和 斜 槽 加 工交 错 亏 ， 加 工 完 正 向 齿 后 ， 水 平反 转 相 同 角 度 加 工 反 向 齿 形 。 

扩大 了 普通 分 度 头 加 工 功能 、 交 错 齿 刀具 、 和 斜 槽 加 工 不 再 采用 挂 轮 ， 操 作 简 单 、 方 便 。 


使 用 效果 : 


在 加 工 如 图 4. 34-1 所 示 错 齿 三 面 为 纤 思 时 采用 新 工具 加 工效 率 高 、 质 量 好 、 无 刀具 干涉 、 切 前 稳定 。 同 时 为 多 功 
能 新 型 分 度 头 设计 提供 了 新 方法 。 
图 4. 34-1 为 可 水 平 回转 分 度 头 加 工 角度 斜 槽 示意 网 。 
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图 4.34-1 可 水 平 回转 分 度 头 加工 角 度 斜 槽 示意 图 
1 一 分 度 涉 ”2 一 T 形 槽 螺栓 ”3 一 固定 底座 4 一 键 5 一 螺钉 6 一 中 心 定 位 轴 7 一 紧 固 螺栓 ”8 一 工件 
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设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 浮动 带 销 垫 板 油封 定 深 度 ， 划 完 油 封 取 掉 浮动 垫 板 再 进行 其 他 工序 加 工 ， 方 便 迅 速 。 
2. 旋转 垫 板式 设计 是 旋转 轴承 套 内 套装 轴承 、 推 力 轴 承 ， 由 轴承 定位 调整 套 定 位 、 通 过 限 位 外 套 和 调整 丝 圈 调整 
限 位 深度 厂 ， 加工 到 位 旋转 、 退 出 ， 不 划 伤 加 工 表面 又 定位 精确 。 


工装 结构 原理 特点 : 


图 4.35-1 为 定位 热 板 式 ， 油 封 狠 刀 1 上 装 限 位 外 套 2、 外 套 下 端 装 限 位 内 套 4、 通 过 挡 圈 5 、 螺 钉 6 压 紧 定位 。 加 
工 油 封 时 ， 定 位 垫 板 7 放 在 工件 面 上 (定位 销 进入 工件 销 孔 ) ,刀具 钻 到 要 求 深 度 时 ， 闭 在 限 位 外 套 2 内 的 内 限 位 套 4 
顶 到 限 位 板 即 刀具 空转 到 位 。 

图 4.35-3 Were GEL, HSK 1 上 装 限 位 内 套 4、 锁 紧 螺 条 7 固定 ， 限 位 外 套 2 内 装 推 力 轴承 3、 通 过 挡 圈 5、 
螺钉 6 套装 在 限 位 内 套 4 上 (可 转动 )， 实 现 空转 到 位 。 

图 4. 35-4 旋转 垫 板式 加 工 油封 ， 油 封 狗 刀 1， 左 端 装 旋转 轴承 套 3 有 外 螺纹 ， 内 装 两 个 球 轴承 4 HIH UJ el li 
5、 由 锁 紧 螺钉 6 锁 紧 隅 套 ， 后 盖 8、 后 盖 锁 紧 螺 钉 9 调整 定位 轴承 外 圈 ， 右 端 装 推 力 轴承 10， 紧 徘 球 轴承 内 圈 ， 通 过 
轴承 定位 调整 套 11, RET 12 调整 轴 向 间 际 后 锁 紧 ， 限 位 外 套 2 套装 在 旋转 轴承 套 3 SHA ( 间 际 配合 ) 、 通 过 螺纹 连接 
调整 有 尺寸 、 限 位 套 调整 丝 圈 7 锁 紧 后 加 工 限 位 。 三 种 不 同 设计 结构 限 位 工具 都 已 纳入 工艺 ， 在 生产 中 应 用 。 

图 4. 35-1 为 用 垫 板 限 位 定 深 度 加 工 油封 权 示 意图 。 

图 4. 35-2 为 限 位 板 图 。 

图 4. 35-3 为 用 旋转 垫 板 限 位 、 粗 钻 孔 定 深 度 结构 示意 图 。 

图 4. 35-4 为 用 旋转 热 板 套 限 位 定 深 度 结构 示意 图 。 











































































































图 4.35-2” 限 位 板 图 











图 4.35-1 用 垫 板 限 位 定 深度 加 工 油 封 槽 示意 图 
1 一 油封 饮 刀 ”2 一 限 位 外 套 。3 一 压 紧 螺钉 ”4 一 限 位 内 套 
5 一 挡 圈 ”6 一 螺钉 7 一 定位 热 板 8 一 定位 销 9 一 工件 


















































ZL( 钻 和 孔 深 度 ) 








图 4.35-3 ”用 旋转 热 板 限 位 、 粗 钻 孔 定 深度 结构 示意 图 
1 一 钻头 “2 一 限 位 外 套 ”3 一 推力 轴承 4 一 限 位 内 套 5 一 挡 圈 6 一 螺钉 7 一 定位 套 顶 紧 螺 和 钉 
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图 4.35-4 用 旋转 垫 板 套 限 位 定 深度 结构 示意 图 
WHAT] ”2 一 限 位 外 套 ”3 一 旋转 轴承 套 4 一 轴承 ”5 一 轴承 内 轿 隔 套 ”6 一 锁 紧 螺钉 7 一 限 位 套 调 整 丝 圈 
8 一 后 关 9 一 后 羡 锁 紧 螺 钉 ”10 一 推力 轴承 ”11 一 轴承 定位 调整 套 12 一 调整 套 锁 紧 螺钉 
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设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 根据 外 和 孔 加 工 、 钳 模特 点 设计 无 轴 台 钻 套 定位 结构 ， 排 列 整齐 、 钻 孔 数量 可 采用 插 板 式 。 不 规则 钻 孔 、 钻 模 套 
孔 壁 较 薄 ， 采 用 缺口 型 、 顶 丝 结构 。 
2. 无 轴 台 钻 套 外 加 和 外 模板 尺寸 要 求 紧 配 合 ， 尽 量 选择 缺口 型 、 顶 丝 型 结构 。 


钻 套 结构 特点 : 


四 个 铬 套 2 外 圆 开 定位 槽 ， 装 和 人 钻 模 板 1 后 ， 通 过 铅 模 板 定 位 覃 内 的 搬 板 4， 搬 和 人 铬 套 模 定 位 ， 用 螺钉 3 紧 固 。 

无 轴 台 钻 套 适用 于 湾 火 钢 、 便 质 合 金 等 难 加 工 材料 做 钻 模 套 ， 可 直接 用 线 切 制 内 、 外 圆 一 次 成 形 ， 同 轴 度 好 。 
使 用 效果 : 

在 加 工 转向 螺母 导管 安装 孔 时 ， 利 用 废旧 硬 质 合 金 螺 母 改 制 了 无 轴 台 钻 套 ， 铅 套 耐 用 度 大 大 提高 、 铅 孔 质 量 稳定 。 

图 4. 36-1 为 无 轴 人 台 销 套 定 位 结构 示意 图 。 


图 4. 36-2 为 无 轴 台 钻 套 搬 板 定位 示意 图 。 
图 4. 36-3 为 无 轴 台 负 套 螺钉 定位 示意 图 。 





意图 
意图 





位 示意 
AZN 


定 





人 台 钻 套 插 板 


无 轴 





图 4.36-3 ”无 轴 台 钻 套 螺 钉 定 人 
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图 4.36-1 无 轴 台 钻 套 结构 示意 图 
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设计 背景 


一 些 工 件 需 加 工 退 刀 槽 ; 在 键 床 、 铣 床 不 好 加 工 ， 设 计 了 钻床 、 键 床 切 退 刀 槽 ， 简 易 工 装 解 决 了 大 直径 孔 在 链 床 
加 工 困 难 ， 同 时 可 实现 在 立 钻 、 摇 辟 钻 切 退 刀 槽 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 在 原色 刀 杆 上 加 泌 微 进 刀 机 构 ， 当 键 刀 杆 旋转 同时 实现 径 向 刀具 移动 ， 加 工 退 刀 槽 。 

2. eI FF Bio Ts LETT IAT. ABET. BN BOHR FL Bee TI SAR ER A, Ag Sj Ta FL HE Eh e 3 fL 28 
空心 项 杆 ， 项 方 刀 杆 切 槽 ， 刀 杆 柄 部 与 个 杆 配 加 工 。 

3. 刀 杆 定位 导向 套 内 孔 装 刀 杆 间 际 配合 ， 轴 人 台 下 端 与 工件 内 孔 定 位 、 上 端 外 螺纹 与 进退 刀 螺 纹 套 内 螺纹 配 加 工 、 

台 法 兰 面 与 工件 配 钻 对 角 销 孔 装 定位 销 定位 。 

4. 进退 刀 螺 纹 套 与 进退 刀 螺 纹 套 配 作 ， 内 和 孔 装 推力 轴承 ， 刀 杆 旋转 轴 回 定位 后 ， 转 动 螺 纹 套 带动 空心 项 杆 推动 切 
槽 方 刀 杆 进 刀 、 反 转 松 开 螺纹 套 后 弹簧 顶 刀 头 退 刀 、 切 槽 完成 ， 提 钻 杆 带 工 装 退 出 。 

5. 零件 用 40Cr 滩 火 后 配 腰 精 加 工 ， 转 动 灵活 、 螺 纹 套 反 转 退 刀 后 弹 和 个 能 迅速 顶 回 切 槽 刀 杆 。 


切 槽 刀 杆 结构 特点 : 


REIFF 1 左 侧 孔 装 进 刀 空 心 项 杆 5、 底 端 方 孔 装 切 槽 方 刀 杆 6、 切 槽 方 刀 杆 前 端 铅 孔 装 弹 先 7， 通 过 安装 在 刀 杆 
下 端 刀 头 深度 限 位 块 8 定位 切 槽 深度 万 。 刀 杆 1 通过 刀 杆 定位 导 问 套 4 和 导 问 套 定位 销 10 装 入 工件 孔 切 槽 加 工 。 由 于 
刀 杆 锥 体 与 钻床 连接 ， 当 轴 向 深度 到 位 后 锁 紧 钻 杆 ， 进 退 刃 螺纹 套 2 与 刀 杆 定位 导向 套 4 外 螺纹 接合 ， 转 动 螺 纹 套 2、 
螺纹 套 内 推力 轴承 3 推动 空心 项 杆 5 和 方 刀 杆 斜 面前 进 ， 完 成 切 柳 ， 反 转动 螺纹 套 2、 由 于 弹 千 作用 刀 头 退回 。 停 机 
后 ， 旋 转 退出 螺纹 套 、 提 起 刀 杆 导 回 套 、 螺 纹 套 随即 提起 。 工 装 解 决 了 销 床 、 负 铣 床 切 槽 关键 。 

图 4. 37-1 为 切 槽 刀 杆 进 刀 原理 示意 图 。 

图 4. 37-2 为 切 槽 加 工 示 意 网 。 
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图 4.37-1 切 槽 刀 杆 进 刀 原理 结构 
1 一 切 槽 刀 杆 “2 一 进退 刀 螺 纹 套 ”3 一 推力 轴承 


设计 背景 : 

大 锥 度 轴 、 套 、 注 壁 工件 等 精 加 工 ， 一 般 都 要 配 作 专用 轴 (或 套 ) 来 完成 。 利 用 加 工件 轴 (或 套 ) 互 为 基准 ， 轴 
和 套用 粘 结 剂 粘 结 后 精 加 工 ， 省 去 芯 轴 ， 也 能 保证 精度 。 针 对 三 里 加 工 使 用 弹性 夹 头 多 、 都 要 配 作 对 应 工具 芯 轴 精 加 
工 ， 采 用 粘 结 式 精 加 工 取得 了 很 好 的 效果 ， 满 足 了 生产 需要 。 
粘 结 加 工 过 程 要 点 : 

根据 有 些 粘 结 剂 粘 结 力 强 、 干 得 快 、 温 度 稍 高 即 开 特点 ， 采 用 工件 配合 光 面 粘 结 后 加 工 方法 ， 解 决 配套 工件 精 
加 工 。 





粘 结 加 工 原理 特点 : 


1. 粘 结 前 要 用 丙酮 或 酒精 清洗 配合 粘 绪 面 、 粘 结 剂 要 涂 稀 点 、 两 工件 要 相互 转 劲 、 研 合 后 粘 结 。 
2. 加 工 前 要 检查 粘 结 力 ， 轻 轻 殴 击 ， 检 验 是 否 牢 固 ， 加 工时 吃 刀 量 、 进 给 量 要 小 。 

3. 已 开 弹 性 槽 工件 的 改制 、 修 复 要 配制 一 修复 加 工 定 位 套 ， 内 外 定位 粘 绪 完 成 后 退出 套 加 工 。 
4. 加 工 完 后 采取 用 钢 棒 敲 击 或 适当 加 温 方式 使 工 伯 分离， 然后 清除 工件 粘 结 剂 等 杂 

5. 适用 于 大 角度 ， 注 壁 工件 等 夹 持 困 难 精 加 工 工件 。 


使 用 效果 : 


河北 普 烁 发 动机 征 体 有 限 公司 在 制造 工装 弹性 夹 头等 工具 零件 时 ， 采 用 粘 结 工 艺 减少 了 工装 世 轴 设计 加 工 ， 加 工 
零件 质量 稳定 、 加 工 方便 。 同 时 为 已 开 弹 性 槽 弹性 夹 头 的 修复 和 改制 提供 了 新 方法 。 
图 4. 38-1 为 粘 结 式 轴 套 精 磨 外 圆 、 端 面 示意 图 。 
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图 4.38-1 粘 结 式 轴 套 精 磨 外 圆 、 端 面 示意 图 
单 性 槽 前 粘 结 加 工 外 圆 端面 ”2 一 开 权 后 弹性 套 烙 结 修复 外 圆 端面 ”3 一 修复 加 工 定位 套 
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Ries: 

1999 年 在 试制 动力 转向 需 时 ， 螺 杆 孔 内 陋 口 槽 是 加 工 难 题 。 国 外 和 国内 大 三 用 进口 挠 槽 机 加 工 ， 国 内 无 厂家 生产 
找 模 设备。 一 些 厂 只 好 采用 图 4.39-2、 图 4. 39-3 所 示 先 铣 槽 后 封口 密封 工艺 ， 加 工 难度 大 、 工 艺 复杂 、 一 般 中 、 小 企 
业 难 以 采用 。 我 们 用 合金 立 铣 刀 、 定 位 分 齿 工 装 完成 了 螺杆 孔 内 了 交 口 槽 加 工 ， 保 证 了 新 产品 试制 。 








设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 采用 合金 立 铣 刀 搬 角度 ， 设 计 定 位 分 度 工装 确保 精度 ， 用 圆 哆 阀 口 槽 蔡 代 原 设 计 和 矩形 阀 口 槽 。 

2. 底座 底面 纤 槽 效 定 位 键 、 端 面 匀 止 口 孔 装 分 度 内 套 ， 上 面 左 右 独 、 箔 贸 了 筷 配 装 等 分 盘 分 度 插销 架 、 轴 向 定位 销 。 
3. 内 套 左 闹 加 工 螺 纹 、 键 档 装 等 分 盘 、 辆 螺母 ， 右 端 钻 贸 筷 轴 向 定位 销 定位 工件 ， 滩 火 后 与 底座 、 工 件 配 磨 内 外 圆 。 
4. 


EET VIA. SEBEL 9 以 保证 刀具 不 干涉 为 原则 。 通 过 批量 生产 达到 了 设计 要 求 ， 保 证 了 新 产品 试制 开发 。 

工装 结构 原理 特点 : 

底座 1 底部 定位 键 14 机 床 定 位 ，T 形 槽 螺栓 13 锁 紧 ， 了 和 孔 内 装 内 套 8、 套 内 装 工件 9， 由 轴 向 定位 销 10 插 螺 杆 圆 槽 
定位 ， 内 套 后 装 等 分 盘 7， 圆 螺母 2 BUA, SSSA 3 PT, A BET 11 装机 床 立 铣 夹 头 12， 加 工时 立 
铣 刀 搬 角 度 即 可 加 工 。 
使 用 效果 : 

“合金 立 铣 刀 加 工交 口 槽 ”工装 ， 解 决 了 中 小 企业 转向 器 生产 关键 部 件 加 工 难 点 ， 改 进 了 新 工艺 

4. 39-1 为 合金 立 铣 刀 加 工 阀 口 柳 工 装 结 构 示意 图 。 
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图 4.39-2 套 内 拉 刀 拉 阀 口 槽 两 端 压 套 结构 示意 图 
1 一 工件 〈 精 加 工 压 套 台阶 ) ”2 一 左 密封 套 ( 压 合 密 封 ) 
3 一 内 拉 槽 阀 套 ”4 一 右 密封 套 ( 压 合 密封 ) 













































































图 4.39-1 合金 立 铣 刀 加 工 阀 口 模 工装 结构 示意 图 
1 一 底座 “2 一 圆 螺 母 3 一 等 分 盘 捕 销 4 一 平 键 5 一 插销 架 6 一 固定 螺钉 7 一 等 分 盘 8 一 内 套 图 4.39-3 工件 体外 圆 铣 阀 口 覃 后 压 套 密 封 结构 示意 图 
9 一 工件 “10 一 轴 向 定位 销 11 一 合金 立 铣 刀 12 一 立 铣 夹 头 13 一 T 形 槽 螺栓 14 一 定位 键 1 一 工件 〈 圆 周 铣 六 等 分 浆 槽 ) ”2 一 外 压 套 ( 压 合 密封 ) 









































设计 背景 : 
TERE PRIA 4. 40-3 所 示 工 件 时 ， 螺 纹 、 锥 度 难 以 加 工 ， 设 计 了 框架 式 内 定位 工装 ， 负 床 加 工 完 底 孔 后 ， 用 工装 在 车 床 
加 工 螺 纹 、 锥 度 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 和 车床 工装 以 镜 床 加 工 底 筷 为 定位 基准 ,框架 式 结构 、 导 癌 轴 插入 工装 和 工件 孔 定 位 、 当 工件 通过 顶 工件 螺纹 套 项 
紧 工件 孔 、 面 定位 后 用 螺钉 紧 固 工 件 、 抽 掉 导 向 轴 ， 即 可 加 工 方案 。 

2. 框架 式 工装 各 部 件 要 加 工 相互 与 直 、 平 行 后 装配 ， 检 测 合 格 后 钻 匀 孔 装 定位 锥 度 销 ， 定 位 筷 面 要 组 装 后 在 车 上 精 车 内 
孔 、 定 位 两 端面 。 

3. 导 疝 轴 40Cr 沪 火 处 理 后 精 麻 ， 两 轴 人 台 同 心 、 端 面 重 直 。 


工装 结构 原理 特点 : 


工装 文 架 5、 由 前 盖 板 3、 后 盖 板 9 用 螺钉 4、 螺钉 10 组 装 为 框架 ， 用 螺栓 滩 固 于 机 床 接盘 11 上 。 通 过 工装 前 盖 板 阶梯 孔 
插入 导向 轴 2、 工 件 6 内 孔 定 位 ， 当 工件 装 入 导向 轴 2 后 ， 通 过 后 端 接盘 11 安装 内 螺纹 盘 12、 顶 工件 螺纹 套 7。 项 紧 工 件 ， 两 
工件 紧 固 螺 钉 17 从 导 回 轴 通 孔 内 锁 紧 工件 ， 抽 掉 导 回 轴 即 可 加 工 。 工 件 为 双 孔 俩 心 工件 ， 装 配 重 盘 15， 用 螺钉 16 锁 紧 。 组 
装 后 配 装 定位 销 18。 工 装 结构 简单 、 定 位 精度 高 ， 解 决 了 铀 铣床 加 工 难点 。 

使 用 效果 : 
加 工 工件 同 轴 度 、 精 度 达 到 图 样 技术 有 要求 ， 为 孔 定位 加 工 改进 了 新 工艺 。 
图 4. 40-1 为 框架 式 内 定位 加 工 内 螺纹 、 锥 度 示意 图 。 


图 4. 40-2 为 导向 轴 示 意图 。 
图 4. 40-3 为 加 工件 示意 图 。 
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图 4.40-1 框架 式 内 定位 加 工 内 螺纹 、 锥 度 结构 示意 图 
1] 一 手柄 “2 一 导向 轴 3 一 前 羡 板 4 一 奈 紧 螺钉 5 一 工装 支架 6 一 工件 7 一 顶 工件 螺纹 套 8 一 压 紧 螺栓 ”9 一 后 立 板 10 一 螺钉 
11 一 接盘 12 一 内 螺纹 盘 13 一 压 紧 螺钉 14 一 连接 螺钉 “15 一 配 重 盘 ”16 一 螺钉 17 一 工件 紧 固 螺钉 ”18 一 定位 销 


























图 4. 40-2 导向 轴 示 意图 图 4.40-3 ”加 工件 示意 图 





设计 背景 
铺 币 体 项 面 对 称 斜 孔 一 般 厂 都 要 专机 加 工 ， 专 机 造价 高 、 订 货 周期 长 。 我 们 在 试制 生产 493 发 动机 秆 体 时 ， 设 计 制 作 了 
简易 斜 孔 工装 代 蔡 了 专机 ， 实 现 了 对 称 、 快 速 销 斜 孔 加 工 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 





. 利用 所 体 主 轴 安 装 半 圆 孔 为 回转 中 心 ， 设 计 固 定 工件 定位 轴 工 具 、 回 转 条 ? 销 孔 工装 。 
. 底座 为 800mm x550mm x50mm 铸铁 板 ， 左 右 端 钻 饼 螺 纹 孔 安装 文 架 。 
. 左右 文 架 加 工 半圆 定位 孔 ， 向 上 25°F RAE, Z65228 Pate 844 45" 回 转 定 位 轴 。 
. 工件 定位 轴 用 圆 管 改制 ， 两 庙 铣 槽 装 工 伯 压板， 螺钉 压 紧 工件 。 
5. 工件 转轴 板 通过 半圆 孔 与 工件 定位 轴 、 压 板 、 螺 钉 连 接 ， 转 轴 板 上 定位 销 与 工件 端面 孔 定 位 回转 。 转 动 REA BUR 











工件 定位 轴 上 垫圈 螺钉 即 可 外 和 斜 乱 。 
工装 结构 特点 : 


底座 1 上装 左右 支架 2、 工 件 定位 轴 10 通过 搬入 轴 两 问 槽 的 左右 压板 8， 螺 钉 9 来 固定 工件 3。 工 件 转轴 板 4 通过 定位 
销 11 与 工作 端面 孔 定 位 ， 半 圆 孔 与 定位 轴 10、 左 右 压 板 8、 紧 固 螺 钉 9 紧 固 在 一 起 。 定 位 轴 10 可 在 左右 支架 2 的 半圆 处 
转动 4"， 回 转 定 位 轴 7 左右 45° 限 位 ， 锁 紧 螺钉 5 锁 紧 工 件 3。 和 斜 孔 销 模 板 6 通过 中 间 两 拭 和 孔 定 位 后 钴 斜 孔 加 工 。 

工效 简单 适用 、 成 本 低 ， 确 保 了 新 产品 开发 。 


使 用 效果 : 


在 加 工 493 缸 体 地 称 45° 斜 孔 中 操作 方便 、 生 产 效率 高 、 质 量 稳定 ， 工 装 代替 了 专机 。 
图 4. 41-1 为 年 体 钻 斜 水 孔 工 具 装 配 示意 网 ; 
图 4. 41-2 为 生体 和 斜 水 孔 示 意图 。 






























































图 4.41-1 flab Sk fL T. AABN 图 4.41-2 所 体 斜 水 孔 示 意 
1 一 底座 ”2 一 左右 支架 3 一 工件 4 一 工件 转轴 板 5 一 锁 紧 螺钉 6 一 斜 孔 钻 模板 7 一 回转 定位 轴 
8 一 左右 压板 ”9 一 紧 固 螺钉 《10 一 定位 轴 ”11 一 工件 定位 销 ”12 一 压 紧 螺栓 








init AR: 
在 数控 工具 磨床 加 工 一 些 非 标 小 刀具 、 中 心 销 等 工件 ， 由 于 砂轮 大 、 刀 柄 干涉 ， 没 有 非 标 加 长 刀 柄 、 小 孔 刀 柄 ， 
无 法 加 工 。 目 制 加 长 接 柄 即 能 解决 夹 持 问题 ， 满 足 生产 需 要 。 











设计 加 工 过 程 要 点 : 
利用 原 刀 柄 孔 为 基准 ， 制 作 加 长 接 柄 、 小 孔 接 柄 装 人 普通 刀 柄 即 可 实现 小 刀具 、 中 心 钻 等 加 工 。 
刀 柄 结构 特点 : 
机 床 刀 柄 1， 孔 内 装 目 制 加 长 夹 柄 2， 非 标 小 刀具 4 或 中 心 销 5 闭 入 加 长 刀 柄 孔 内 定位 ， 通 过 紧 定 螺钉 3 顶 紧 工件 





加 工 。 解 决 了 砂轮 干涉 问题 。 
接 柄 加 工 方法 : 


1. 目 制 接 柄 可 用 40Cr 棒 料 调 质 后 加 工 : 粗 车 外 圆 后 定 长 度 一 一 销 两 端 中 心 孔 一 一 精 磨 外 圆 一 一 钻头 粗 销 孔 一 一 后 
用 贸 刀 精 匀 筷 一 一 钻 攻 顶 丝 螺 纹 一 一 修 毛 刺 。 

2. 用 40Cr 棒 料 调 质 后 车 削 精 加 工 成 品 : 粗 车 定 长 (包括 自 定 心 卡 盘 夹 持 ) 后 调 质 一 一 钻 左 端 空 刀 孔 (大 于 定位 
了 筷 、 深 度 保证 定位 部 分 ， 尽 量 深 一 些 ) 一 一 调头 自 定 心 卡 盘 加 工 成 品 ( 粗 、 精 车 外 圆 一 一 钼 中心 孔 一 一 粗 钻 筷 一 一 贸 
孔 一 一 划 60° 倒 角 一 一 调头 定 长 倒 角 ) 一 一 钻 攻 螺钉 孔 一 一 去 毛刺 。 


为 了 保证 工件 定位 和 加 工 精 度 ， 加 工件 外 圆 工 艺 尺 寸 要 和 接 顶 和 孔 配 合 间隙 小 一 些 。 
图 4. 42-1 所 示 为 简易 加 长 非 标 接 柄 示意 图 。 
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图 4.42-1 简易 加 长 非 标 接 柄 示意 图 
1 一 机 床 刀 柄 “2 一 加 长 夹 柄 “3 一 紧 定 螺钉 ”4 一 非 标 小 刀具 5 一 中 心 钻 





4.43 2381083548 LE 


设计 背景 

在 加 工 如 图 4 43-2 所 示 内 油封 模 工 件 时 ， 要 用 653mm 孔 定位 后 压 紧 工 件 加 工 ， 用 常规 定位 轴 加 工 配合 松 了 ， 定 
位 精度 差 。 配 合 间隙 小 了 ， 由 于 定位 孔 距离 工件 定位 基 面 远 ， 装 、 取 工件 费时 又 费力 ， 经 常 拉 伤 工件 内 孔 。 改 进 图 示 
结构 后 解决 了 这 一 问题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 


1. 设计 定位 轴 柄 7:24 大 锥 度 定位 需 先 定位 轴 装 入 工件 ， 定 位 轴 锁 扩 螺 钉 沉 孔 装 锁 紧 螺钉 ， 夹 具体 加 工 7:24 内 锥 
孔 和 装 螺钉 螺纹 孔 。 

2. 内 上 胀 式 工 装 弹 性 套 外 径 加 工 尺 十 要 小 0. 1mm 以 上 ， 锥 形 轴 柄 部 和 夹具 体 孔 配 磨 ， 内 和 孔 钻 扩 螺钉 沉 孔 ， 夹 具体 内 
孔 要 精 加 工 和 锥 形 轴 柄 部 配 作 加 工 。 

两 种 方式 都 能 实现 装 取 工 件 方 便 ， 获 得 好 的 效果 。 


工装 结构 原理 特点 : 


图 4. 43-1 为 7:24 锥 度 定位 工装 : 先 把 锥 形 轴 1 圆柱 头 部 装 入 工件 孔 ， 和 工件 一 起 装 夹具 体 3 ， 用 长 螺栓 2 锁 紧 锥 
形 轴 1 定位 ， 压 板 压 紧 工 件 定 位 面 加 工 。 定 位 轴 和 工件 同时 上 下 ， 锥 度 轴 7:24 的 锥 度 可 实现 快 装 、 快 和 邱 。 

图 4. 43-3 为 内 上 胀 套 式 ， 锥 形 轴 1 前 端 装 胀 套 2， 后 端 $28mm 与 夹具 体 3 孔 配 合 定位 、 长 螺栓 4 压 紧 锥 形 轴 1 HJJK 
BIKA, BRAT PRE ALI, NT, MRE, REST], GT; 同样 实现 快 装 、 快 秃 。 

图 4. 43-1 为 快 装 切 油封 槽 7:24 锥 度 定位 工装 。 

图 4. 43-2 为 产品 加 工 图 形 。 

图 4. 43-3 为 快 装 切 油封 权 圆 柱 胀 紧 定位 型 工装 示意 图 。 
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图 4.43-1 人 快 装 切 油封 槽 7:24 锥 度 定 位 工装 图 4.43-2 ”产品 加 工 图 形 
1 一 锥 形 轴 2 一 长 螺栓 3 一 夹具 体 4 一 螺钉 5 一 接盘 
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图 4. 43-3 
1 一 锥 形 轴 2 一 弹性 套 。 3 一 夹具 体 4 
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init AR: 

TY LE AC NBL AS Zs FY ZEAE" 493 LES, Jk AS TOUT FL AI FL Te ad ZEA S Te oE 
加 工 ， 由 于 工装 设计 定位 不 稳定 ， 加 工 质 量 差 。 我 们 改进 了 加 工 定 位 结构 ， 设 计 了 双 工 位 工装 ， 采 用 不 同 定 位 孔 定 位 ， 
一 台 设 备 工件 调头 即 可 加 工 两 面孔 ， 产 品质 量 稳定 、 生 产 效 率 提高 。 





设计 加 工 要 点 : 

1. 利用 一 个 底座 装 两 个 互 不 干涉 的 定位 膝 、 定 位 套 ， 通 过 工件 调头 即 可 实现 双 面 定位 、 双 面孔 加 工 。 

2. JERE WIT A K TE Be PE, a ah Be OT PKR Se fL, ee PA TT Jo SE AL es Be, Ym a gz WR ZW fU 3⁄2 A a SRF 
$53. 5mm FL 7c 4148388 tA TE ino PO ELE du J TR AFL. TE TAIN PT se MTL, REE, AF VAS 

















以 底面 定位 、 定 位 插销 插入 工件 定位 销 孔 、 底 座 定位 套 孔 压 紧 加 工 顶 面 所 有 孔 。 
3. 左右 支架 定位 孔 装 校正 棒 检 测 合 格 后 装 锥 销 定位 ， 左 右 垫 块 和 工件 中 心 高 尺寸 配 磨 ， 定 位 套 孔 要 与 支架 了 筷 平行 。 
工装 结构 原理 特点 : 


图 4. 44-1 为 底面 加 工 工 装 : 底座 5 装 左右 文 架 2， 工 件 通过 左右 定位 轴 3 与 工件 两 端 453. Smm 孔 定 位 后 ， 压 板 1 
压 紧 工件 ， 加 工 底面 所 有 孔 。 

图 4. 44-2 为 顶 面 加 工 工装 : 底座 5 装 左右 垫 块 2， 两 端 销 贸 定 位 和 孔 装 定位 套 4。 工 件 放 在 垫 块 2 上 后 ， 通 过 定位 插 
销 3 插 孔 定位 、 压 板 压 紧 工件 加 工 顶 面孔 。 一 套 工装 加 工 两 面 。 


使 用 效果 : 
新 工装 一 机 完成 两 工序 ,设备 利用 率 提 高 、 工 装 简化 。 刀 具 通 用 ,市 约 了 刀具 。 









































图 4. 44-1 加 工 中 心 拭 体 底面 孔 工 序 加 工 示 意图 
1 一 压板 “2 一 左右 支架 3 一 左右 孔 搬 轴 4 一 热 块 5 一 底座 
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图 4.44-2 ”加 工 中心 饶 体 顶 面孔 工序 加 工 示 意图 
1 一 压板 2 一 左右 热 块 ”3 一 定位 插销 ”4 一 定位 套 5 一 底座 
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设计 表 景 : 


在 加 工 江铃 493 和 饶 体 前 后 面 余 孔 (一 部 分 孔 在 专机 加 工 ) 时 ， 原 钻 模 以 $16mm 中 心 距 417mm 工艺 孔 常 规定 位 加 
工 ， 装 印 工 件 不 方便 ( 上、 中 压板 、 长 螺栓 ) 、 策 重 、 占 用 两 台 设 备 。 改 用 瓦 口 131. 5mm 定位 工装 后 ， 工 装 轻便 、 装 
印 工件 容易 、 一 台 设 备 加工 即 可 完成 ， 大 大 减轻 了 工人 劳动 强度 ， 工 效 提高 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 
在 确保 产品 质量 前 提 下 ， 改 变 工装 定位 基准 ， 由 原 两 个 $16mm 孔 定位 改 为 止 口 定 位 。 
1. 设计 前 、 后 面 钻 模 板 各 一 块 ， 保 证 孔 面 尺寸 和 位 置 度 。 
2. 设计 止 口 定 位 板 ， 中 间 铣 槽 配 装 止 口 定 位 块 。 
pe as ol nga ie Da eS Sri Ja Gh Pe E [u FB FL HH 7E AMZ. 
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工装 结构 原理 特点 : 

工装 由 图 4. 45-1 所 示 的 外 模板 1、 定 位 块 2、 靠 板 3、 工 件 锁 紧 板 6 等 组 成 。 钻 模板 1 贴 工件 面 〈 前 后 ) 、 定 位 
装 入 工件 止 口 定 中心 、 靠 板 3 基 面 定位 、 通过 工件 锁 紧 板 6、 锁 紧 螺 钉 7 紧 固 工件 即 可 加 工 。 

笨重 大 工装 改进 为 简易 灵巧 ， 装 邱 工 件 迅速 、 方 便 ， 工 件 立 装 、 转 位 即 可 加 工 前 、 后 两 面孔 ， 功 效 提 高 


使 用 效果 : 

改变 了 原 工装 插销 难 、 装 、 取 工件 难 、 稍 不 留心 搬 掉 工艺 孔 边 现象 。 工 人 加 工 只 需 把 轻便 工装 放 工 件 定 位 、 顶 紧 
即 可 加 工 ， 不 再 般 动 工件 。 为 拭 体 加 工 改 进 了 新 工装 

图 4.45-1 为 饶 体 前 、 后 面 余 孔 钻 模 改进 结构 示意 图 。 

图 4.45-2 为 饶 体 前 、 后 面 余 了 筷 示 意图 。 

图 4.45-3 为 缸 体 前 、 后 面 余 孔 原 钻 模 结构 示意 








































































































图 4.45-2 ”垂体 前 、 后 面 余 孔 示意 图 
















































































图 4. 4$-3 ”和 拭 体 后 面 余 孔 原 钻 模 结构 示意 图 图 4.45-1 所 体 前 、 后 面 余 孔 原 钻 模 改 进 结构 示意 图 
1 一 钻 模板 “2 一 压 紧 螺钉 3 一 工装 立 板 4 一 工件 定位 销 1 一 钻 模板 “2 一 定位 块 ”3 一 靠 板 4 一 定位 块 顶 紧 螺钉 ”5 一 靠 板 紧 固 螺钉 
5 一 工件 6 一 双 头 螺栓 7 一 压板 8 一 底座 6 一 工件 锁 紧 板 “7 一 锁 紧 螺钉 ”8 一 后 面 余 孔 钻 模板 
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设计 背景 

转向 机 壳 体 在 加 工 中 心 加 工 孔 、 面 、 安 装 孔 等 时 由 于 壳 体 不 规则 、 品 种 又 多 、 定 位 调整 困难 ， 以 前 是 用 多 个 V 形 
铁 加 肆 铁 定位 、 两 套 压 板 夹 紧 加 工 。 由 于 铸件 毛坯 不 规则 、 定 位 误差 大 ， 经 常 造成 下 序 加 工 位 置 偏 ， 利 用 旧 单 动 卡 盘 
进行 了 改装 设计 、 工 装 定位 稳定 ， 解 决 了 这 一 问题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 

1. 首先 确定 了 以 壳 体 铸造 较 一 致 圆 bd, 轴 台 定位 ， 改 变 四 爪 夹 持 方式 ， 由 原 四 个 爪 夹 紧 改变 为 两 个 爪 固定 ， 用 两 
个 爪 夹 紧 ,为 了 固定 爪 定位 牢固 ,设计 了 爪 块 固定 块 ， 调 整 位 置 后 用 改制 固定 爪 块 锁 紧 两 个 爪 ， 防 动 。 

2. 用 另外 两 个 爪 紧 工 件 ， 其 中 一 个 爪 装 V JE 2836 $d 圆 ， 通 过 V 形 架 上 四 个 调整 螺钉 顶 工件 圆柱 面 夹 紧 工件 。 











3. 由 于 三 个 爪 夹 $d 部 分 ， 爪 体 要 根据 铸造 拔 模 角 进行 修整 ， 爪 面 修 2" 正 锥 度 。 


改制 工装 结构 特点 : 

工装 由 底座 1、 卡 盘 2、 两 固定 爪 体 5 和 10、 活 动 爪 体 3 IMA 13 等 组 成 ; 两 固定 爪 体 5、10 夹 工件 4 尾部 od, 
圆 ， 平 面 调整 定位 ; 用 固定 爪 体 定位 块 6 BUA; V 形 块 11、V 形 架 14 通过 V 形 架 固定 板 15 、 锁 紧 螺 钉 16 AE OK 
体 13 立 面 , 移动 不 夹 紧 工件 yd 圆 ; 另 一 面 活动 爪 体 3 顶 紧 工 件 即 可 加 工 。 由 于 两 固定 不 调整 好 后 有 固定 爪 定位 块 6 
定位 ， 两 螺钉 7、8 锁 紧 ; 另外 两 活动 爪 〈 反 和 爪 装 V 28) 顶 紧 ， 定 位 夹 紧 牢 回 、 不 同 规格 调整 方便 、 不 再 更 换 工 装 。 





使 用 效果 : 
改进 新 工装 后 ， 定 位 精度 提高 ， 下 序 加 工 偏 现象 减少 ， 操 作 工 人 上 、 下 工件 方便 ， 同 时 也 扩大 了 单 动 卡 盘 功能 。 
图 4. 46-1 为 单 动 卡 盘 改制 工装 加 工 转 向 沉 体 结构 示意 图 。 
图 4. 46-2 为 扑 体 固定 块 及 工装 装配 示意 图 。 

























































































































































































图 4.46-1 单 动 卡 盘 改制 工装 加 工 转向 壳 体 结构 示意 图 图 4.46-2 ”不 体 固定 块 及 工装 装配 示意 图 
1 一 底座 2 一 卡 盘 3 一 活动 扑 体 4 一 工件 5 一 固定 爪 体 1 6 一 固定 爪 体 定位 块 
7 一 固定 爪 块 锁 紧 螺钉 ”8 一 调整 螺钉 9 一 固定 不 块 ”10 一 固定 爪 体 2 ”11 一 V 形 块 
12 一 锁 紧 螺钉 《13 一 反 爪 体 “14 一 V 形 架 ”15 一 V 形 架 固定 板 16 一 锁 紧 螺 钉 





4.47 BELA 


设计 背景 : 

刀 体 、 刀 柄 端面 和 刀 盘 、 可 换 端 头 配 合 需要 磨 制 对 称 定 位 键 槽 。 一 般 是 在 工具 磨床 用 夹具 以 锥 体 定 位 加 工 ， 工 具 
磨床 本 身 工作 台面 高 、 工 件 又 伸 出 长 、 操 作 不 方便 ,长 工件 砂轮 伸 高 不 到 位 更 无 法 加 工 ， 改 进 长 工件 两 种 结构 工装 后 
解决 了 加 工 难点 。 


设计 过 程 要 点 : 


1. 原 设 计 刀 体 定 位 盘 为 外 露 式 ， 设 计 为 刀 体 定位 套 埋 和 人、 沉 孔 式 (图 4.47-1)， 工 件 高 度 降低 、 操 作 方 便 ， 工件 
沉 和 下面 后 加 工 、 测 量 、 修 整 砂轮 方便 ， 解 决 普通 和 加 长 刀 体 加 工 。 

2. 主要 解决 非 标准 特长 刀 体 加 工 ， 改 变 了 定位 方式 ， 特 点 主要 是 把 原 设 计 工 件 用 锥 体 定 位 ， 改 为 外 圆 加 开口 弹性 
套 夹 工件 〈 工 件 有 螺旋 沟 ) ， 用 YV 形 槽 定位 (图 4. 47-2) 。 两 种 不 同 定位 工装 解决 了 加 长 、 特 长 产品 磨 槽 加 工 难题 。 


改制 工装 结构 特点 : 


1. 加 工 一 般 刀 体 工装 由 图 4. 47-1 中 定位 板 2、 沉 孔 套 3 通过 上 端 圆柱 部 分 装 人 定位 板 ， 由 沉 孔 套 紧 固 螺 钉 4 紧 固 ， 
工件 刀 体 1 放 入 锥 孔 由 开口 垫圈 6、 刀 体 紧 固 螺 栓 5 锁 紧 加 工 。 

2. 加 长 型 工装 以 磨 槽 刀 体 4 外 圆 定 位 ， 外 套 开 口 弹 性 套 5 由 V 形 底 座 3 和 YV 形 块 6 夹 工件 、 通 过 工件 拉 板 2 拉 紧 
加 工 。 

改进 两 种 工装 后 方便 了 普通 和 加 长 工件 的 磨 槽 加工。 


使 用 效果 : 
新 工装 改进 设计 ,使 各 类 刀 体 加 工 、 工 人 操作 、 检 测 更 加 方便 。 
图 4.47-1 为 磨 长 刀 体 端面 定位 槽 结构 示意 图 。 
图 4. 47-2 为 磨 加 长 刀 体 端面 定位 槽 结构 示意 图 。 
图 4. 47-3 为 原 磨 刀 体 端面 定位 槽 结构 示意 图 。 
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图 4. 47-1 
2 一 定位 板 3 一 沉 孔 套 ”4 一 沉 孔 套 紧 固 螺钉 “5 一 刀 体 紧 固 螺栓 ”6 一 开口 垫圈 
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图 4.47-2 JE JII JJ Siig TA EH PN 22 Sl 
1 一 紧 工 件 螺栓 ”2 一 工件 拉 板 3 一 V 形 底座 «4 Rk 5 一 开口 弹性 套 
6 一 V 形 块 7 一 拉 板 锁 紧 螺钉 8 一 拉 板 定位 轴 ”9 一 T 形 槽 螺栓 10 一 螺母 
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图 4.47-3” 原 磨 刀 体 端面 定位 槽 结构 示意 图 
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Dm, 8. BEL 
YES: 
普通 平 口 钳 由 于 是 整体 ， 钳 口 开 口 固定 ， 钳 口 垂 直 深 度 有 限 ， 不 能 夹 较 长 、 较 高 工件 。 平 口 钳 多 数 是 铸铁 件 ， 死 
钳 口 一 端 容易 断裂 。 断 裂 损 坏 平 口 钳 一 般 厂 都 当 废 品 处 理 ， 利 用 断 头 平 口 钳 改制 两 体式 平 口 钳 ， 利 用 了 废品 又 解决 了 
长 、 高 、 特 形 工件 加 工 难题 。 


设计 加 工 过 程 要 点 : 





1. 根据 断 平 口 钳 分 体 后 特点 ,构思 能 转角 、 前 后 可 调 多 功能 分 体式 平 口 钳 。 

2. 先 要 把 断裂 钳 两 个 立 端面 纤 平 ， 使 其 与 钳 口 和 与 直 ， 加 工 一 个 半圆 垫 板 与 死 钳 口 牢固 连 接 。 半 圆 板 中 心 加 工装 中 
心 轴 定 位 也 ， 圆 周 销 三 个 T 形 螺栓 孔 。 

3. 设计 底座 ， 左 端 键 孔 、 圆 周 加 工 环形 了 形 档 ， 通 过 中 心 轴 和 半圆 底板 、 断 头 钳 配 装 。 底 座 右 端 加 工 对 称 T 形 长 





槽 ， 装 平 口 钳 主 体 ， 可 在 长 槽 内 移动 、 调 整 。 底 面 铣 槽 装 定 位 键 机 床 定位 。 

4. 分 体 结构 改装 设计 左面 钳 可 转角 、 右 面 钳 可 伸 长 ， 实 现 了 “分 体式 平 口 钳 ”多 功能 加 工 。 
改制 工装 结构 特点 : 

如 图 4. 48-1 所 示 ， 底 座 1 左 端 加 工 定 位 孔 和 环形 了 形 槽 ， 组 装 后 半圆 底板 2、 断 头 钳 3， 通 过 中 心 轴 4、T 形 模 螺 
栓 装 底座 ， 可 转 位 调整 角度 。 右 端 平 口 钳 主体 6 通过 键 8、T 形 槽 螺栓 7 装 于 底座 1， 通 过 平行 槽 可 前 后 调整 。 底 座 下 
端 装 定位 键 9， 与 机 床 定 位 。 充 分 利用 了 废 平 口 钳 ， 也 为 平 口 钳 生 产 广 家 设计 、 开 发 新 产品 提供 了 新 思路 。 
加 工 使 用 注意 事项 : 

固定 钳 口 与 半圆 底板 要 加 固 连接 ， 配 销 、 贸 螺钉 孔 、 匆 销 孔 定位 锁 紧 。 


图 4. 48-1 为 分 体式 平 口 钳 夹 持 加 长 、 加 高 工件 结构 示意 图 。 
图 4. 48-2 为 分 体式 平 口 钳 夹 持 角 度 工件 结构 示意 图 。 
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图 4.48-1 分 体式 平 口 钳 夹 持 加 长 、 加 高 工件 示意 图 
1 一 底座 ”2 一 半圆 底板 3 一 断 头 钳 4 一 中 心 轴 5 一 工件 6 一 平 口 钳 主 体 7 一 T 形 槽 螺栓 ”8 一 键 9 一 定位 键 ”10 一 锁 紧 螺钉 
























































图 4. 48-2 分 体式 平 口 钳 夹 持 角 度 工件 结构 示意 图 























1 一 底座 ”2 一 半圆 底板 3 一 中 心 轴 4 一 断 头 钳 5 一 工件 6 一 平 口 钳 主 体 7 一 T 形 槽 螺栓 ”8 一 键 9 一 定位 键 ”10 一 锁 紧 螺钉 
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愿 是 本 书 可 以 给 青年 技术 人 员 和 革新 爱好 者 以 启迪 ，100 例 中 的 成 果 能 尽快 推 
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